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“机 械 制 造 技术 基础 课程 设计 ”是 机 械 类 专业 重要 的 实践 教学 环节 ， 虽 在 培养 学 生 设 计 
“机 械 加 工 工 艺 规 程 ” 和 “机 床 夹具 ”的 工程 实践 能 

本 书 为 普通 高 等 教育 “十 一 五 ”国家 级 规划 教材 。 此 教材 是 在 《机 械 制 造 技术 基础 课程 
设计 指导 教程 》 第 1 版 教材 的 基础 上 ， 根 据 机 械 工程 类 专业 教学 指导 委员 会 推荐 的 指导 性 教 
学 计划 ， 结 合 这 几 年 高 校 “ 机 械 制 造 技术 基础 课程 设计 ”教学 的 实际 情况 和 吉林 大 学 课程 设 
计 教 学 改革 的 实践 经 验 修 订 编 写 的 。 

全 书 分 设 两 篇 。 第 一 篇 为 机 械 加 工 工艺 规程 制订 ， 内 容 包括 制订 机 械 加 工 工艺 规程 的 步 
又 和 内 容 ， 加 工 余 量 和 工序 尺寸 的 确定 , 金属 切削 刀具 和 量具 的 选择 , 金属 切削 机 床 的 选择 ， 
切削 用 量 的 选择 和 时 间 定 额 的 计算 以 及 机 械 加 工 工艺 规程 设计 实例 等 ， 第 二 篇 为 机 床 夹具 设 
计 ， 内 容 包 括 定位 方案 设计 ， 对 刀 及 导向 装置 设计 ， 夹 紧 装置 设计 ， 夹 具体 的 设计 ， 专 用 机 
床 夹具 总 装配 图 绘制 和 基于 CATIA 的 机 床 夹具 三 维 设计 实例 及 设计 技巧 等 。 

第 2 版 教材 主要 进行 了 如 下 修订 工作 : 

1) 修订 “机 械 加 工 工 艺 规 程 的 制订 ”的 部 分 内 容 ， 包 括 修订 “确定 毛坯 种 类 及 其 制造 
方法 ” “确定 加 工 余 量 ” “金属 切削 刀具 ”“ 金 属 切削 机 床 ” 等 内 容 ， 删 除 陈旧 内 容 并 增加 
“新 型 刀具 ”“ 数 控 机 床 ” 和 “数控 工艺 ”制订 等 内 容 ， 重 新 编写 “切削 用 量 和 时 间 定 额 的 
确定 ”和 “机 械 加 工 工艺 规程 设计 实例 ”等 内 容 。 本 次 修订 力求 使 内 容 先 进 、 充 实 ， 实 例 示 
范 性 强 ， 表 格 简明 ， 方 便 使 用 。 

2) 修订 “机 床 夹具 设计 ”的 部 分 内 容 ， 包 括 修订 定位 、 夹 紧 和 导向 装置 设计 的 部 分 内 
容 ， 对 各 设计 示例 进行 补充 和 修改 ,加 强 了 示例 分 析 ; 根据 课程 设计 的 需要 补充 部 分 标准 零 、 
部 件 。 

3) 重 写 “ 在 CATIA, AutoCAD 等 软件 环境 下 进行 机 床 夹具 设计 ”的 有 关内 容 ， 通 过 两 
个 典型 的 机 床 夹具 设计 实例 , 介绍 基于 CATIA 的 机 床 夹具 三 维 设计 方法 和 技巧 , 使 教材 适应 
教学 改革 要 求 的 课程 设计 方式 ， 落 实 课 程 组 提出 的 现代 化 的 课程 设计 内 容 和 要 求 。 作 者 力求 
引导 读者 树立 三 维 设计 理念 ， 掌 握 机 床 夹具 三 维 设计 方法 。 

4) 全 书 按 国家 最 新 标准 修订 各 有 关内 容 。 

本 书 由 邹 青 、 呼 咏 主 编 。 第 一 篇 由 呼 咏 、 贺 秋 伟 、 邹 青 、 张 永亮 编写 ， 第 二 篇 由 邹 青 、 
呼 咳 、 王 晓 军 编号， 附录 由 呼 咏 编 写 。 参 加 本 书 部 分 图 形 绘制 工作 的 还 有 有 灭 光亮 、 王 向 梢 、 
马 宏 垒 和 朱 可 等 ， 在 此 表示 感谢 ! 全 书 由 于 骏 一 教授 和 周 晓 勤 教授 主 审 ， 他 们 对 教材 书稿 提 
出 了 许多 宝贵 意见 ， 谨 向 他 们 表示 衷心 感谢 ! 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 有 误 漏 从 妥 之 处 ， 奶 请 广大 读者 批评 指正 。 
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章 ”制订 机 械 加 工 工艺 规程 的 步 又 
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一 节 ”零件 的 工艺 分 析 oon。 3 
一 、 了 解 零件 的 用 途 eeeooeos............. 3 
E 分 析 零 件 的 技术 要 求 eeqeoee............ 3 
表 1-1 XX 零件 技术 要 求 表 esessssssss 3 
Z, 审查 零件 的 工 世 性 se 4 
表 1-2 零件 工艺 性 审查 原则 +Á. 4 
二 节 ”确定 零件 的 生产 类 型 ……… 4 
表 1-3 汽车 制造 厂 机 械 加 工 车 间 生 产 类 型 

的 划分 eeoooeseoosoeosososssssoo。 5 
表 1-4 不 同 机 械 产品 的 零件 质量 型 

别 表 eeseessesossesssesoosesesosseesss 5 
表 1-5 机械 加 工 零件 生产 类 型 的 

划分 ooeoeoooseoesoeososesoosooooosoe 5 
= ”确定 毛坯 的 种 类 和 制造 

方法 PR als wiea'sikuw:ayara'axauasa 5 
表 1-6 各 种 毛坯 制造 方法 的 特点 及 应 用 
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BU MET DER .............. 6 
sa s 选择 定位 基准 eseeeeeoesseseeeeeeeeee 6 
S 表面 加 工 方法 的 选择 ooossessossoeoos 8 
表 1-7 机 械 加 工 定位 、 夹 紧 符 号 〈 搞 自 

JB/T 5061—2006) seesssss........ 8 
表 1-8 各 种 加 工 方法 的 加 工 经 济 

精度 osoeoeesosseoooeoooesosoooooe 11 
表 1-9 外 阅 表 面 加 工 方案 的 经 济 精度 和 

表面 粗糙 度 eeeeaeoss............ 12 
表 1-10 和 孔 加 工 方案 的 经 济 精 度 和 表面 

粗糙 度 eeeeeessesssssssssoseseesee 12 
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表 1-11 平面 加 工 方案 的 经 济 精度 和 表面 
粗糙 度 aoooeooosesoossoososoo 
表 1-12 米 制 螺纹 加 工 的 经 济 精度 
表 1-13 车 床 加 工 的 经 济 精度 “……… 
表 1-14 钻床 加 工 的 经 济 精度 …………… 
表 1-15 ”铣床 加 工 的 经 济 精度 sss 
三 、 加 工 阶段 的 划分 ……… 
四 、 工序 集中 与 分 散 oo 
3, 工序 顺序 的 安排 *osses................ 
表 1-16 数控 机 床 加 工 的 主要 零件 
类 型 U ia 
表 1-17 确定 数控 加 工 进 给 路 线 、 对 刀 点 
与 换 刀 点 的 原则 ee 
表 1-18 盖 板 工件 加 工 中 心 加 工 工 艺 
设计 -soos eossor eososoeee 
表 1-19 盖 板 工件 数控 加 工 工序 
卡 片 eoseossas................... 
表 1-20 盖 板 工件 数控 加 工 刀 具 
卡片 ee 
六 、 绘制 工序 简 图 *oeeee.................. 
第 五 节 ”编制 工艺 文件 ……… 
一 、 机 械 加 工 工艺 过 程 卡片 ss. 
二 、 机 械 加 工 工序 卡片 +e... 
=. 检验 卡片 oosooooooeoossooooooooooooo。 
表 1-21 机 械 加 工 工艺 过 程 卡片 格式 
(JB/T 9165.2—1998) r... 
表 1-22 机 械 加 工 工序 卡片 格式 (JB/T 
O168 3 Id8Y webu 
表 1-23 检验 卡片 格式 《JB/T 9165.2 一 
19083 — swawsasswaqawnssnaqaswuaqs 
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确定 nh uwa a qaa 25 表 2-15 精 车 端面 的 加 工 余 量 本 而 wwewialss 37 
第 一 节 概述 eae a 25 表 2-16 精 车 端面 后 ， 经 济 火 的 端面 磨 削 
一 、 加 工 余 量 的 概念 eoeeoeao............. 25 加 工 余 量 wees. ............... 38 
S 加 工 余 量 的 分 类 onooeoeoooeoosesssssess 25 表 2-17 磨 端面 的 加 工 余 量 *e.......... 38 
=, 稍 定 加 工 余 量 的 方法 人 eto 25 表 2-18 63 CE. 0) 槽 余 量 ss. 38 
第 二 节 ”确定 毛 坏 尺寸 公差 与 加 工 表 2-19 j63 CK. M) 后 磨 村 
余 量 ............... SS as 2 26 f: w 余 量 ee 39 
一 、 铸 件 尺寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 〈 搞 自 =, LPD T SE Wi i i 39 
GB/T 6414—1999) rss... 26 表 2-20“ 基 和 孔 制 7 级 (H7) 和 孔 的 加 工 。  : 
表 2-1 大 批量 生产 的 毛 坏 铸件 的 公差 余 量 weeeees.............. wees... 39 
等 级 oo 27 表 2-21 BEL til 8 级 (H8) 孔 的 加 工 
表 2-2 小 批量 生产 或 单 件 生产 的 毛坯 铸件 a ee 40 
的 公差 等 级 27 表 2-22 按照 7 级 或 8 级 、9 级 精度 加 工 
表 2-3 和 铸件 尺寸 公差 en 27 预先 铸 出 或 冲 出 的 孔 …………… 40 
表 2-4 铸件 的 C~K 级 机 械 加 工 余 量 表 2-23” 拉 孔 加 工 余 量 .( 用 于 H7—H11 
(RMA) wəss..................... 28 级 精度 孔 ) aeeeeeeseseseeee weee 41 
表 2-5 毛坯 铸件 典型 的 机 械 加 工 余 量 四 于 国人 0 二 八 量 > 41 
等 级 (摘自 GB/T 6414 一 表 2-24 平面 第 一 次 粗 加 工 余 量 …… 41 
1999) eeeseoo...................... 28 表 2-25 铣 平面 加 工 余 量 esssseesssee 41 
、 钢 质 模 锻 件 公差 及 机 械 加 工 余 量 表 2-26 ” 麻 平 面 加 工 余 量 seesessssssssss 41 
(摘自 GB/T 12362—2003) ………… 29 . 表 2-27 铣 及 磨 平面 时 的 厚度 偏 着 … 42 
表 2-6， 模 锻件 的 长 度 、 宽 度 、 高 度 公 差 表 2-28 四 槽 加 工 余 量 及 偏差 ……… 42 
(普通 级 ) aeeseseeseseessseeseseossseesesos 32 避让 螺纹 底 孔 尺寸 确定 eeeeseseseeeseeese 42 
表 2-7 模 锻件 的 厚度 公差 表 2-29 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 
(普通 级 ) weesooso................. 33 直径 wewe... .................... 42 
表 2-8” 模 锻件 的 中 心 距 公 差 ………*…*…*………… 34 第 四 节 ”工序 尺寸 及 其 公差 的 
表 2-9 模 锻件 内 外 表面 加 工 余 量 一 …… 34 确定 *esss.... oo 44 
表 2-10 锻件 内 孔 直径 的 单 面 机 械 加 工 表 2-30 标准 公差 数值 (摘自 GB/T 
余 量 woeseessssossessoseseossoseessess 35 1800.1—2009) eeeesqoeeooe... 44 
第 三 节 ”确定 工序 余 量 pe 35 ”第 三 章 金属 切削 刀具 和 量具 的 
一 、 工 序 余 量 的 选用 原则 ……………………… 35 选择 pp 46 
二 、 轴 的 加 工 余 量 +oeeseesssssssssssssssss 35 “第 一 节 ， 常用 金属 切削 刃具 ………… 46 
表 2-11 粗 车 及 半 精 车 外 圆 加 工 余 量 及 —, 3] +esesssssssssssssssssssssssass =... 46 
偏差 es... . a... Saša i s. 35 L 表 3-1 不 司 结 构 形 式 麻花 钻 的 应 用 
表 2-12 半 精 车 后 麻 外 加 加 工 余 量 及 范围 46 
偏差 soeoeeo....................... 36 表 3-2 LRR PI K At EH O 自 GB/T ` 
+ 2-13 轴 的 折算 长 度 seesee............. 36 '6135.2—2008) sees... .......... 46 
表 2-14 粗 车 端面 后 ， 正 火 调 质 的 端面 表 3-3” 直 顶 麻 花 外 (摘自 GB/T 6135.3 一 
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2008) eeaaaosaeoasso.............. 47 = 3-21 细 柄 机 用 和 手 用 丝锥 ( 摘 自 

表 3-4 黄 氏 锥 柄 麻花 外 (摘自 GB/T GB/T 3464.1—2007) T... 62 
1438.1 一 2008) 和，…… ee 47 四 、 £#E J] weeoooae......................... 62 

表 3-5 硬 质 合金 锥 柄 麻花 外 (摘自 GB/T 表 3-22 特力 直径 选择 Wesieimisvisn, 62 
10946—1989) ee ene 48 表 3-23 ” 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 (摘自 GB/T 

表 3-6 黄 氏 锥 柄 阶梯 麻花 钻 〈 摘 自 GB/T 6117200) voit ns 63 
61382—2007) sere re 49 表 3-24 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 《摘自 

3-7 锥 柄 扩 孔 钻 (摘自 GB/T 4256 一 GB/T 14328—2008) ee 64 
2004) emesis 50 表 3-25 整体 硬 质 合金 直 柄 立 铣 刀 《〈 摘 自 

表 3-8 直 柄 扩 和 孔 钼 (摘自 GB/T 4256 一 GB/T 16770.1—2008) ---...... 65 
2004) wees... ................. 51 表 3-26 四 刃 高 硬度 钨 钢 立 铣 刀 *..... 66 

3-9 套 式 扩 孔 钻 〈 摘 自 GB/T 1142 一 表 3-27 两 刃 钨 钢 圆 角 铣 刀 sess 66 
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采用 机 械 加 工 的 方法 ， 改 变 毛 坏 的 形状 、 尺 寸 、 相 互 位 置 关系 和 表面 质量 ， 使 其 成 为 可 
完成 某 种 使 用 要 求 的 零件 的 过 程 ， 称 为 机 械 加 工 工艺 过 程 。 机 械 加 工 工艺 规程 是 规定 产品 或 
零 部 件 机 械 加 工 工艺 过 程 和 操作 方法 等 的 工艺 文件 。 机 械 加 工 工 艺 规程 是 指导 生产 活动 的 重 
要 文件 ， 必 须 认真 员 彻 、 严 格 执 行 。 


$ 0 ”制订 机 械 加 工 工艺 规程 的 步骤 和 内 容 


设计 零件 的 机 械 加 工 工艺 规程 应 按 如 下 步骤 进行 : 
1) 根据 零件 网 和 产品 装配 图 ， 对 零件 进行 工艺 分 析 。 
2) 计算 零件 的 生产 纲领 ， 确 定 生 产 类 型 。 

3) 确定 毛 未 的 种 类 和 制造 方法 。 

4) 确定 毛坯 的 尺寸 和 公差 。 

5) 拟定 工艺 路 线 。 

6) 确定 各 工序 的 加 工 余 量 ， 计 算 工 序 尺 寸 及 公差 。 
7) 选择 各 工序 的 机 床 设备 及 刀具 、 量 具 等 工艺 装备 。 
8) 确定 各 工序 的 切削 用 量 和 时 间 完 额 。 

9) 编制 工艺 文件 。 


x 


第 一 节 零件 的 工艺 分 析 


一 、 了 解 零件 的 用 途 


设计 工艺 规程 时 ， 首 先 应 分 析 和 零件 图 以 及 该 零件 所 在 部 件 或 总 成 的 装配 图 ， 掌 握 该 零件 
在 部 件 或 总 成 中 的 位 置 、 功 用 以 及 部 件 或 总 成 对 该 零件 提出 的 技术 要 求 ， 明 确 零件 的 主要 工 
作 表 面 ， 以 便 在 拟定 工艺 规程 时 采取 措施 予以 保证 。 


二 、 分 析 零 件 的 技术 要 求 


保证 零件 的 各 项 技术 要 求 ， 是 制订 工艺 规程 的 主要 目的 。 对 零件 的 技术 要 求 进行 分 析 ， 
应 包括 如 下 内 容 : 

1) 掌握 零件 的 结构 形状 、 材 料 、 便 度 及 热处理 等 情况 ， 了 解 该 零件 的 主要 工艺 特点 ， 
形成 工艺 规程 设计 的 总 体 构想 。 

2) 分 析 零 件 上 有 哪些 表面 需要 加 工 ， 以 及 各 加 工 表 面 的 矿 寸 精度 、 形 状 精度 、 位 置 精 
度 、 表 面 粗糙 度 及 热处理 等 方面 的 技术 要 求 ， 明确 哪些 表面 是 主要 加 工 表面 ， 以 便 在 选择 表 
面 加 工 方法 及 拟定 工艺 路 线 时 重点 考虑 ， 对 全 部 技术 要 求 应 进行 归纳 整理 ， 并 填写 如 表 1-1 
形式 的 零件 技术 要 求 表 。 





表 1-1 XX 零件 技术 要 求 表 
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3) 从 零件 的 设计 角度 ， 分 析 零 件 的 技术 要 求 制订 是 否 合理 。 
三 、 审 查 零件 的 工艺 性 


根据 零件 的 技术 要 求 及 其 在 产品 中 的 装配 要 求 ， 结 合生 产 类 型 和 生产 条 件 ， 从 工艺 角度 
出 发 ， 对 零件 图 样 进行 工艺 性 审查 ， 其 审查 内 容 和 审查 原则 参见 表 1-2。 


表 1-2 零件 工艺 性 审查 原则 






零件 工艺 性 审查 内 容 及 审查 原则 
.零件 图 样 上 的 各 视图 表达 清楚 ， 符 合 机 械 制图 标准 
.尺寸 公 稚 、 形 位 公差 和 表面 粗糙 度 标 注 正 确 、 统 一 、 完 整 

.铸件 的 壁 厚 : 保证 铸造 时 组 织 结构 均匀 ， 减 小 内 应 力 ;， 厚 度 合适 、 均 匀 ， 不 得 有 突然 变化 
.铸造 圆 前 ;防止 产生 浇注 缺陷 和 应 力 集中 ， 圆 角 尺 寸 适当 ， 不 得 有 尖 棱 尖 角 

.铸件 经 爸 : 减少 分 型 而 、 型 芯 和 使 于 起 模 ， 结 构 尽 可 能 简化 ， 有 合理 的 起 模 斜 度 

. 加强 肋 :防止 冷却 时 铸件 变形 或 产生 裂纹 ， 加 强 肋 布 兽 适 当 ， 厚 度 尺 寸 适当 

. 铸件 材料 ， 有 较 好 的 可 铸 性 

a. 模 锻 件 结 构 ， 尽 量 简单 对 称 ， 横 截面 尺寸 不 得 有 突然 变化 ， 弯 曲 处 的 截面 应 适当 增 大 

b. 模 锯 件 圆 角 半径 : 圆 角 尺寸 适当 ， 不 得 有 人 尖 棱 尖 

c. 起 模 斜 度 : 外 表面 的 起 模 斜 度 取 1 : 10~1 : 7; 内 表面 的 起 模 斜 度 取 1 : 7 一 1 : 5; 对 高 精度 的 模 锻 件 ， 
起 模 斜 度 可 适当 减 小 

d. 锻件 材料 : 有 良好 的 可 锻 性 

a. 热处理 的 技术 要 求 合 理 ， 零 件 材料 选择 符合 所 要 求 的 物理 、 力 学 性 能 

b. 热处理 零件 尽量 避免 尖 角 、 锐 边 和 盲 孔 ， 截 面 尽量 均匀 、 对 称 


a. 尺寸 公差 、 形 位 公差 和 表面 粗 烽 度 的 要 求 应 尽量 经 济 合理 

b. 零件 具有 合理 的 工艺 基准 〈 或 辅助 基准 )， 工 艺 基 准 与 设计 基准 尽量 重合 
c. 零件 的 结构 要 素 尽量 统一 并 标准 化 ， 便 于 采用 标准 刀具 进行 加 工 

d. 零件 各 加 工 表 面 的 几何 形状 应 尽量 简单 ， 尽 量 减 少 切削 加 工 表面 面积 

e 

: 






















@% e o —% ° 





锻造 





热处理 





切 阐 加 工 





- 零件 结构 二 有 使 于 装 夹 的 表面 ， 对 于 相互 位 置 精度 要 求 高 的 表面 可 尽量 在 一 次 装 夹 中 完成 加 工 
. 成 批 大 量 生 产 ， 零 件 的 结构 应 尽量 便于 多 面 或 多 件 同时 加 工 ， 提 高 生产 效率 


第 二 节 ”确定 零件 的 生产 类 型 


零件 的 生产 类 型 是 指 企业 〈 或 车 间 、 工 段 、 班 组 、 工 作 地 等 ) 生产 专业 化 程度 的 分 类 ， 

它 对 工艺 规程 的 制订 具有 决定 性 的 影响 。 零 件 的 生产 类 型 一 般 可 分 为 大 量 生产 、 成 批 生 产 和 

单 件 生产 三 种 ， 不 同 的 生产 类 型 有 着 完全 不 同 的 工艺 特征 。 零 件 的 生产 类 型 是 按 零 件 的 生产 

纲领 来 确定 的 。 生 产 纲领 是 指 企 业 在 计划 期 内 应 当 生 产 的 产品 产量 和 进度 计划 。 年 生产 纲领 
是 包括 备品 和 废品 在 内 的 某 产品 的 年 产量 。 零 件 的 年 生产 纲领 N 为 

N = Om(1 + a%)(1 + b%) (1-1) 


式 中 N 一 一 零件 的 生产 纲领 〈 件 /年 ); 
Q 一 一 产品 的 年 产量 ( 台 、 辆 /年 ); 
m 一 一 每 台 〈 辆 ) 产品 中 该 零件 的 数量 〈 件 / 台 、 辆 ); 
a% 一 一 备品 率 ， 一 般 取 2%—4%; 
b% 废品 率 ， 一 般 取 0.3% 一 0.7%。 
根据 式 〈1-1) 可 计算 求 得 零件 的 年 生产 纲领 ， 再 通过 查 表 ， 就 能 确定 该 零件 的 生产 类 
型 。 表 1-3 为 汽车 制造 三 机 械 加 工 车 间 生 产 类 型 的 划分 表 ， 表 1-4 和 表 1-5 为 划分 其 他 机 械 
加 工 产品 的 生产 类 型 时 所 需 查 阅 的 表格 。 
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表 1-3 汽车 制造 厂 机 械 加 工 车 间 生 产 类 型 的 划分 









轿车 载 货 汽 车 或 自 撮 汽车 



























生 产 ” 或 1.5t 以 下 载 货 汽 车 2 汽车 a= Tiste 
| nr | 1000 以 下 500 以 下 

2000 一 20000 1000 一 10000 500 一 5000 

20000 一 50000 10000 一 50000 5000 一 10000 


例 1-1 某 轿 车 变速 箱 中 的 变速 拨 叉 质量 为 0.4kg， 若 该 汽车 的 年 产量 CO = 8000 台 / 年 ， 
m=1 件 / 辆 ，a% =3% , b% = 0.5% ， 试 计算 该 拨 叉 的 生产 纲领 ， 并 确定 其 生产 类 型 。 
解 : N = Qm(1 + a%)(1 + b%) = 8000 x1x (1 + 3%)(1 + 0.5%)#E / E = 82824#E/ Ë 


查 表 1-4 可 知 ， 该 拨 叉 为 轻型 零件 ， 查 表 1-5 可 知 ， 该 拨 叉 的 生产 类 型 为 大 批 生产 。 





表 1-4 不 同 机 械 产 品 的 零件 质量 型 别 表 






加 工 零 件 的 质量 /kg 




















机 械 产 品类 别 
中 型 零件 | 轻型 替 件 
电子 工业 机 械 4~30 | m 

















PF、 小 型 机 械 15~50 <15 











100~2000 














100 以 下 





100—500 













200—500 500—5000 











300—1000 500—5000 
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5000—50000 









50000 以 上 





零件 的 材料 在 产品 设计 时 已 经 确定 ， 在 制订 零件 机 械 加 工 工艺 规程 时 ， 毛 坯 的 选择 主要 
是 选 定 毛坯 的 制造 方法 。 

机 械 加 工 中 毛坯 的 种 类 很 多 ， 如 和 铸件、 锻件 、 型 材 、 挤 压 件 、 冲 压 件 及 焊接 组 合 件 等 ， 
同一 种 毛坯 又 可 能 有 不 同 的 制造 方法 。 各 种 毛坯 制造 方法 的 特点 及 应 用 范围 见 表 1-6。 

提高 毛坯 制造 质量 ， 可 以 减少 机 械 加 工 劳动 量 ， 降 低 机 械 加 工 成 本 ， 但 往往 会 增加 毛坯 
的 制造 成 本 。 选 择 毛 坯 的 制造 方法 应 考虑 以 下 几 个 因素 。 
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表 1-6 各 种 毛坯 制造 方法 的 特点 及 应 用 范围 






















































































Mom 52 —— 原材料 1 件 形 状 生产 成 本 
型 村 天 各 种 材料 小 简单 

型 材 焊接 件 m M 中 、 大 较 复杂 单 件 生产 

WG 13 级 以 下 K 铸铁 、 青 铀 “| 各 种 尺寸 复杂 各 种 类 型 较 低 
白山 铸造 13 级 以 下 大 m 各 种 尺寸 |。 较 简单 | 单 件 小 批 生产 

Om pin 1113 J m. Guqi 小 、 中 Jt 中 大 批 生产 

钢 模 铸造 10~12 较 小 m 小 、 中 | 较 复杂 | 中 大 批 生 产 Ju 
精密 铸造 8 一 11 较 小 较 复杂 大 批 生产 | 较 高 
压力 铸造 8 一 11 小 me ° 中 大 批 生产 | 较 遍 

mus | " ñ 








1. 材料 的 工艺 性 能 

材料 的 工艺 性 能 在 很 大 程度 上 决定 了 毛坯 的 种 类 和 制造 方法 。 例 如 ， 低 矶 钢 的 铸造 性 能 差 ， 但 
其 可 锻 性 、 可 焊 性 均 好 ， 因 此 ， 低 矶 钢 三 泛 用 于 制造 锻件 、 型 材 、 冲 压 件 、 挤 压 件 及 组 合 毛 环 等 。 

2. 毛坯 的 尺寸 、 形 状 和 精度 要 求 

毛坯 的 尺寸 大 小 和 形状 复杂 程度 是 选择 毛坯 的 重要 依据 。 直 径 相 差 不 大 的 阶梯 轴 宜 采用 
棒 料 ;直径 相差 较 大 的 阶梯 轴 宜 采用 锻件 。 尺 寸 很 大 的 毛坯 ， 首 常 不 宜 采 用 模 锻 或 压铸 、 特 
种 铸造 等 方法 ， 而 宜 采 用 自由 锻造 或 侯 型 铸造 。 形 状 复杂 的 毛坯 ， 不 宜 采 用 型 材 或 自由 锻件 ， 
可 采用 铸件 、 模 锻件 、 冲 压 件 或 组 合 毛 环 。 

3. 零件 的 生产 纲领 

毛坯 的 制造 方法 要 与 零件 的 生产 纲领 相 适应 ， 以 求 获得 最 佳 的 经 济 效益 。 生 产 纲领 大 时 
宜 采 用 高 精度 和 高 生产 率 的 毛坯 制 造 方法 ， 如 模 锻 及 熔 模 铸造 等 ， 生 产 纲领 小 时 ， 宜 采用 设 
备 投资 少 的 毛 环 制造 方法 ， 如 木 模 砂 型 铸造 及 自由 锻造 。 

4. 采用 新 材料 、 新 工艺 、 新 技术 的 可 能 性 

确定 了 毛坯 的 种 类 和 制造 方法 后 ， 即 可 通过 查 表 求 得 毛坯 的 尺寸 和 公差 。 有 关 详 细 内 容 


见 第 二 章 第 二 节 。 






































第 四 节 ”拟定 工艺 路 线 


工艺 路 线 的 拟定 包括 : @ 定 位 基准 的 选择 ;加 各 表面 加 工 方法 的 确定 ，@@ 加 工 阶段 的 划 
分 ，@@ 工 序 集中 程度 的 确定 ，@@ 工 序 顺序 的 安排 等。 


一 、 选 择 定 位 基准 


工件 在 加 工时 ， 用 作 定 位 的 基准 称 为 定位 基准 。 正 确 选 择 定位 基准 ， 对 保证 零件 技术 要 
求 、 确 定 加 工 先 后 顺序 有 着 至 关 重 要 的 影响 。 定 位 基准 可 分 为 粗 基准 和 精 基 准 ， 用 毛坯 上 未 
经 加 工 的 表面 作 定 位 基准 ， 称 为 粗 基准 ; 在 后 续 的 加 工 工 序 中 ， 采 用 已 加 工 的 表面 作 定位 基 
准 ， 称 为 精 基 准 。 为 使 万 选 的 定位 基准 能 保证 整个 机 械 加 工 工 艺 过 程 顺利 进行 ， 在 选择 定位 
基准 时 ， 一 般 先 根据 专 件 的 加 工 要 求 选择 精 基准 ， 然 后 再 考虑 用 哪 一 组 表面 作 粗 基准 才能 将 
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精 基准 的 表面 加 工 出 来 ， 从 而 确定 粗 基 准 。 

1. 精 基准 的 选择 原则 

选择 精 基准 一 般 应 遵循 下 列 原则 : 

(1) 基准 重合 原则 ”应 尽 可 能 选择 被 加 工 表面 的 设计 基准 为 精 基准 ， 这 样 可 避免 由 于 基 
准 不 重合 而 引起 的 误差 。 

(2) 基准 统一 原则 若 工 件 以 某 一 组 表面 作为 精 基准 定位 ， 可 以 比较 方便 地 加 工大 多 数 
其 他 表面 ， 则 应 尽早 地 把 这 一 组 基准 表面 加 工 出 来 ， 并 达到 一 定 精度 ， 在 后 续 工序 均 以 其 作 
为 精 基 准 加 工 其 他 表面 ， 这 称 之 为 基准 统一 原则 。 采 用 基准 统一 原则 可 以 避免 基准 转换 所 产 
生 的 误差 ， 可 以 减少 夹具 数量 和 简化 夹具 设计 ;， 可 以 减少 装 夹 次 数 ， 便 于 工序 集中 ， 简 化 工 
艺 过 程 ， 提 高 生产 率 。 

(3) 互 为 基准 原则 ”对 于 某 些 位 置 精 度 要 求 很 高 的 表面 ， 常 采用 互 为 基准 反复 加 工 的 方 
法 来 保证 其 位 置 精度 ， 这 就 是 互 为 基准 原则 。 

(4) 自 为 基准 原则 “有些 精 加 工 或 光 整 加 工 工序 要 求 余 量 小 而 均匀 ， 在 加 工时 就 应 尽量 
选择 加 工 表面 本 身 作 为 精 基准 ， 这 就 是 自 为 基准 原则 。 该 加 工 表面 与 其 他 表面 间 的 位 置 精度 
要 求 由 先行 工序 保证 。 

2. 粗 基 准 的 选择 原则 

选择 粗 基 准 主要 是 选择 第 一 道 机 械 加 工 工序 的 定位 基准 ， 以 便 为 后 续 工序 提供 精 基准 。 
在 选择 粗 基 准时 ， 一 般 应 遵循 下 列 原则 : 

(1) 保证 相互 位 置 要 求 原 则 “对 于 同时 具有 加 工 表面 与 不 加 工 表 面 的 工件 ， 为 了 保证 不 
加 工 表 面 与 加 工 表面 之 间 的 位 置 要 求 ， 应 选择 不 加 工 表面 作 粗 基准 。 如 果 零 件 上 有 多 个 不 加 
工 表面， 则 应 以 其 中 与 加 工 表面 相互 位 置 要 求 较 高 的 表面 作 粗 基 准 。 

(2) 保证 加 工 表 面 加 工 余 量 合理 分 配 的 原则 ”如果 首先 要 求 保证 工件 某 重 要 表面 加 工 余 
量 均匀 时 ， 应 选 拌 该 表面 的 毛坯 耐 作为 粗 基准 。 

(3) 使 于 工件 装 夹 原则 ”选择 粗 基准 应 使 定位 准确 ， 夹 紧 可 靠 ， 夹 具 结 构 简 单 ， 操 作 方 
便 。 为 此 要 求 选用 的 粗 基 准 尽 可 能 平整 、 光 洁 ， 且 有 足够 大 的 尺寸 ， 不 允许 有 锻造 飞 边 、 铸 
造 洲 口 、 和 铸造 冒 口 或 其 他 缺陷 。 

(4) 粗 基准 在 同一 尺寸 方向 上 一 般 只 能 使 用 一 次 的 原则 ”因为 粗 基 准 本 身 是 毛坯 面 ， 精 
度 和 表面 粗糙 度 均 较 差 ， 车 在 两 次 装 夹 中 重复 使 用 同一 粗 基 准 ， 所 加 工 的 两 组 表面 之 间 的 位 
置 误 差 会 相当 大 。 

3. 机 械 加 工 定 位 与 夹 紧 符号 

机 械 加 工 定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 的 画 法 见 图 1-1。 定 位 、 夹 紧 符 号 和 常用 装置 符 


号 标注 示例 见 表 1-7。 
h 
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图 1-1 定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 的 画 法 (摘自 JB/T 5061 一 2006) 
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定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 的 线 宽 按 GB/T 4457.4 一 2002 中 规定 的 线 型 宽度 q/2, 符号 
高 度 央 应 为 工艺 图 中 数字 高 度 的 1 一 1.5 倍 。 

二 、 表 面 加 工 方法 的 选择 

工件 上 的 加 工 表面 往往 需要 通过 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 等 才能 逐步 达到 质量 要 求 。 
加 工 方法 的 选择 一 般 应 根据 每 个 表面 的 精度 要 求 ， 先 选择 能 够 保证 该 要 求 的 最 终 加 工 方法 ， 
然后 再 选择 前 面 一 系列 预备 工序 的 加 工 方法 和 顺序 。 设 计时 ， 可 提出 几 个 方案 进行 比较 ， 再 
结合 其 他 条 件 选择 其 中 一 个 比较 合理 的 方案 。 

表 1-7 机 械 加 工 定位 、 夹 紧 符号 (摘自 JB/T 5061 一 2006) 
1. 定位 、 夹 紧 符 号 











标注 位 置 | 独立 定位 联合 定位 
分 类 标注 在 视图 轮廓 线 上 标注 在 视图 正面 | 标注 在 视图 轮廓 线 上 标注 在 视图 正 而 








同 定 式 


定位 支承 


符号 
活动 式 区 











辅助 支 二 符号 


手动 夹 紧 | 
液 不 夹 紧 
Q 








了 于 elele 











气动 夹 紧 


T 
| 











了 | 了 








2. 和 常用 的 装置 符号 








| 


同 定 项 尖 内 顶尖 


S 


回转 项 尖 外 拨 项 尖 


V 







内 拨 顶 尖 


爹 形 顶尖 
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锥 度 心 轴 
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床 头 固定 顶尖 、 床 尾 回 
定 项 尖 定 位 拨 杆 夹 紫 





床 头 内 拨 顶 尖 、 床 尾 回 
转 项 尖 定 位 夹 紧 
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床 头 外 拨 顶 尖 、 床 尾 四 
转 顶 尖 定 位 夹 紧 
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4 紧 ， 夹 头 内 带 有 轴 向 定 
位 ， 床 尾 内 顶尖 定位 
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( 细 长 轴 类 零件 ) 
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1. 加工 方法 的 选择 原则 

1) 所 选 加 工 方法 的 加 工 经 济 精度 范围 要 与 加 工 表面 所 要 求 的 精度 、 粗 糖度 相 适 应 。 

2) 所 选 加 工 方法 能 确保 加 工 面 的 几何 形状 精度 、 表 面相 互 位 置 精度 的 要 求 。 

3) 所 选 加 工 方法 要 与 零件 材料 的 可 加 工 性 相 适 应 。 例 如 ， 淳 火 钢 的 精 加 工 一 般 都 用 磨 
削 ， 非 铁 金属 的 精 加 工 因 材料 过 软 容易 堵塞 砂轮 而 不 宜 采 用 磨 削 ， 需 要 用 高 速 精细 车 削 和 精 
细 铀 前 等 高 速 切削 的 方法 。 ' 

4) 所 选 加 工 方法 要 与 零件 的 生产 类 型 相 适应 。 大 量 生产 应 选用 生产 率 高 和 质量 稳定 的 
加 工 方法 ， 例 如 加 工 孔 、 内 键 槽 等 可 以 采用 拉 削 的 方法 ， 单 件 小 批 生产 则 采用 刨 削 、 铣 削 平 
面 和 钻 、 扩 、 贸 孔 等 加 工 方法 。 

5) 所 选 加 工 方法 要 与 企业 现 有 设备 条 件 和 工人 技术 水 平 相 适应 。 

2. 典型 表面 加 工 方案 及 其 加 工 的 经 济 精 度 和 表面 粗糙 度 

加 工 经 济 精 度 是 指 在 正常 的 加 工 条 件 下 《使 用 符合 质量 标准 的 设备 、 工 艺 装备 和 标准 技 
术 等 级 的 工人 、 合 理 的 工时 定额 ) 所 能 达到 的 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 。 

1) 各 种 加 工 方法 的 加 工 经 济 精 度 见 表 1-8。 

表 1-8 各 种 加 工 方法 的 加 工 经 济 精 度 


加 工 方 法 经 济 精 上 度 经 济 精 度 












IT12 一 IT13 
钻头 扩 孔 IT11 








外 
面 


FR 
细 贸 IT6 一 IT7 








JES IT5 粗 拉毛 孔 JIT10 一 IT11 
TI > 
| 


精 车 端面 IT9—IT13 


细 车 端面 IT7—IT9 


HJ IT6—IT8 





粗 钳 T1911713 


| nen | 


IS. MBiIB$ IT6 


2) 典 型 表面 的 主要 加 工 方案 及 其 所 能 达到 的 经 济 精度 和 表面 粗糙 度 , 见 表 1-9 一 表 1-12。 


ll 
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” 


表 1-9 外 圆 表面 加 工 方案 的 经 济 精度 和 表面 粗糙 度 


粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 深 压 (或 抛光 ) 
粗 车 一 半 精 车 一 麻 章 0.8—0.4 
粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 麻 一 超 精 加 工 《或 超 精 麻 ) 
粗 磨 一 精 磨 一 研磨 

粗 麻 一 精 磨 一 超 精 麻 《镜面 磨 前 ) 
粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 金刚 石 车 




























IT5 级 以 上 <0.025 
ITS 一 IT6 0.4 一 0.025 


表 1-10 和 孔 加 工 方案 的 经 济 精度 和 表面 粗糙 度 















































序号 加 工 方案 ` 

l zi ITI1—IT12 
2 #li— IT8—IT10 
3 #t—R 252 IT7~IT9 1.6~0.8 

4 IT10—ITI1. 12.5 一 6.3 

6 | #—r— tma ste 
: 
° 
ll #Ee CHjJO — eE CAP) —8 82 CE) IT7—IT8 1.6~0.8 

12 i ( 扩 ) 一 半 精 乌 〔 精 扩 ) 一 精 馆 一 浮动 铀 刀 块 精 儿 | IT6~IT7 
13 ( 扩 ) 一 半 精 鱼 一 磨 孔 IT7—IT8 

14 8 (h) —- E Re —H S —ti BS IT6—IT7 

16 ( 扩 ) —8£—Si P2—Mi S 

17 ( 扩 ) 一 拉 一 王 磨 IT6—1T7 0.2—0.025 

18 #Hee— k te — i F —Mi Ë 

19 | WDEIC8 LASAPI 










适用 范围 


适用 于 加 工 深 火 钢 
以 外 的 各 种 金属 











主要 用 于 加 工 流 火 
钢 , 也 用 于 加 工 未 淳 火 
钢 , 但 不 宜 用 于 加 工 非 
铁 金 属 








用 于 加 工 要 求 较 高 
的 非 铁 金 属 


适用 范围 


加 工 未 淳 火 钢 及 铸铁 
的 实心 毛坯 ， 也 用 于 加 
[孔径 小 于 15mm — 
20mm 的 非 铁 金属 


同上 ， 但 孔径 大 于 


15Smm 一 20mm 


大 批量 生产 中 小 零件 
的 通 孔 (精度 由 拉 刀 的 
精度 而 定 ) 


除 淳 火 钢 外 的 各 种 材 
料 ， 毛 坏 有 和 铸 出 孔 或 锻 
出 孔 


主要 用 于 加 工 淳 火 
钢 ， 也 可 用 于 加 工 未 济 
火 钢 ， 但 不 宜 用 于 加 工 
非 铁 金属 

主要 用 于 加 工 精度 要 
求 高 的 情况 及 非 铁 金属 
加 工 


加 工 钢铁 材料 精度 要 
求 很 高 的 孔 
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表 1-11 平面 加 工 方案 的 经 济 精度 和 表面 粗糙 度 








i i 未 济 硬 钢 、 铸 铁 、 
非 铁 金 属 端面 加 工 








s apaqpas 经 济 精度 “| 表面 粗糙 度 = 8: ge, sa 
8 











六 
4 粗 车 一 半 精 车 一 磨 削 IT7—IT9 钢 、 和 铸铁 端面 加 工 


5 Mü CHER) IT12—IT14 12.5 一 6.3 
6 P # 精 铣 ) ITI1—IT12 6.3—1.6 
站 


A URBBIJ SE IRI JI 1: 
30) OH42R) 一 半 精 创 〔 半 精 铣 ) 一 精 创 〈 精 铣 ) 


大 量 生 产 中 未 深 便 
9 粗 铣 一 拉 IT6 一 IT9 0.8 一 0.2 的 小 平面 加 工 〈 精 度 
视 拉 刀 精度 而 定 ) 


10 粗 创 〈 粗 铣 ) 一 精 人 刨 〈 精 铣 ) 一 宽 刃 刀 精 人 蚀 IT6 一 IT7 
Fü) OHO) 一 半 精 刨 〈 半 精 铣 ) 一 精 人 刨 〈 精 铣 ) 一 






































未 淳 便 的 钢 、 铸 铁 


一 













































































宽 刃 刀 低 速 精 创 ` 及 非 铁 金属 工件 ， 批 . 
12 | mü omaÉ 一 精 刨 〔 精 铣 ) 一- 乔 研 x 552 
= UJ CHEE 一 于 精 合 《 平 精 任 ) — Br) QO 一 | IT5 一 1T6 0804 ko 
刮 研 
14 Rü CHE) 一 精 人 刨 〈 精 铣 ) 一 磨 削 IT6—IT7 
粗 人 刨 〈 粗 铣 ) 一 半 精 人 刨 〈 半 精 铣 ) 一 精 刨 〈 精 铣 ) 一 28 š pk 23 28 Iti [WJ sl 
1 | m | WS 铁 材料 工件 
16 粗 铣 一 精 铣 一 磨 前 一 研磨 1T5 级 以 上 
表 1-12 米 制 螺纹 加 工 的 经 济 精度 
maa 媒 纹 公 茎 带 i 同 纹 公差 带 
加 工 方法 (GB/T 197 一 2003) 加 工 方法 (GB/T 197 一 2003) 
sg 外 螺纹 4h~6h | 梳 形 刀 车 螺 外 螺纹 4h~6h 
内 螺纹 5H. 6H. 7H | 纹 内 螺纹 5H. 6H. 7H 
圆 板牙 套 螺纹 6h 一 8h | 梳 形 铣 刀 钳 螺 纹 6h~8h 
带 圆 梳 刀 自动 P: zz IR ea zu 6h 
张 开 式 板牙 hoh 3 
aa 深 丝 模 深 螺 纹 4h~6h 
带 径 向 或 切 向 梳 刀 自动 张 开 aka 各 以 上 





= 6h 


3) 常用 机 床 所 能 达到 的 形状 、 位 置 加 工 经 济 精度 ， 见 表 1-13 一 表 1-15。 
表 1-13 车床 加 工 的 经 济 精度 





最 大 加 工 直径 q 圆 柱 Jš 平面 度 (由 入 ) 
:类型 
机 床 类 型 /mm /mm/mm 长 度 ) / (mm/mm 直径 ) 
250 0.015/<200 
时 式 车 床 320 : 0.0075/100 0.02/<300 


400 0.025/<400 
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( 续 ) 













最 大 加 工 直径 
/mm 


加 柱 Jš `OHUS CHUA) 


apas] 
机 床 类 型 / (mm/mm 长 度 ) / (mm/mm 直径 ) 





0.03/<500 
0.04/<600 
0.05/<700 


0.025/300 







250 400 


320 500 0.01/150 


0.01/200 




















































0.001 0.002/100 0.002/100 
400 
<12 0.007 0.007/300 0.02/300 
i >12—32 0.01 0.01/300 0.03/300 
转 塔 车 床 
>32 一 80 0.01 0.04/300 0.04/300 
>80 | 0.02 0.025/300 | 0.05/300 
立 式 车 床 <1000 0.01 0.02 0.04 
===  —— ———— | 
wasapana 
仿 形 车 床 >50 0.008 《 仿 形 尺寸 误差 ) 0.04 
0.02 
表 1-14 钻床 加 工 的 经 济 精度 (单位 : mm) 












= 


两 平行 孔 轴 心 线 的 距离 


























再 着 Bl S Zb : T LB SZ I Í HL 3 Wu tii W: 
D Waj — j 误 羌 或 自 孔 轴 心 线 到 平 i 的 
— r. 而 的 距离 误差 
按 划 线 销 孔 0.5 一 1.0/100 0.5 一 2 0.5~1.0 0.3/100 
Ji Eli L 0.1/100 0.5 0.1/100 


表 1-15 铣床 加 工 的 经 济 精度 

















平行 度 
(加 工 面 对 基 面 ) 
/ (mm/mm ) 


PSS 0113 
(加 工 面相 世间 ) 


/ (mm/mm) 


平面 度 


K 2⁄2 型 
BL & 3 "° / (mm/mm 直径) 






















































中式 铣床 0.06/300 0.06/300 0.05/300 
立 式 铣床 0.06/300 0.06/300 0.05/300 
0.03/1000 0.06/300 

0.05/2000 ` 
0.05/1000 0.06/3000 ee 

Pe 最 大 加 工 宽度 0.073099 N 
/mm 0.03/1000 0.03/300 
0.05/2000 

0.03/1000 0.06/3000 0.05/500 


0.07/4000 


三 、 加 工 阶段 的 划分 


根据 加 工 表面 精度 要 求 的 不 同 ， 加 工 阶段 一 般 可 以 划分 为 : 

(1) 粗 加 工 阶段 ” 些 阶段 的 主要 任务 是 切除 各 加 工 表面 上 的 大 部 分 余 量 ， 并 加 工 出 精 

(2) 半 精 加 工 阶段 ”消除 主要 表面 粗 加 工 后 留 下 的 误差 ， 使 其 达到 一 定 的 精度 ;为 精 加 
工 做 好 准备 ， 并 完成 一 些 精 度 要 求 不 高 表面 的 加 工 〈 如 钼 孔 、 攻 螺纹 、 铣 键 槽 等 )。 

(3) 精 加 工 阶段 ”保证 零件 的 尺寸 、 形 状 、 位 置 精度 及 表面 粗糙 度 达到 或 基本 达到 图 样 
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ee 





上 所 规定 的 要 求 。 精 加 工 切除 的 余 量 很 小 。 

(4) 光 整 加 工 阶段 ”对 于 精度 要 求 很 高 (IT5 以 上 )、 表面 粗糙 度 值 要 求 很 小 (Ra 志 0.2pm) 
的 表面 ， 需 设置 光 整 加 工 阶段 ， 目 的 是 降低 表面 粗糙 度 值 和 进一步 提高 尺寸 、 形 状 精度 ， 但 
其 一 般 不 能 提高 表面 间 的 位 置 精度 。 

应 当 指 出 : 加 工 阶段 的 划分 不 是 绝对 的 ， 在 应 用 时 要 灵活 掌握 。 例 如 , 在 自动 化 生产 中 ， 
ka r seg Pien 加 工 多 个 表面 , 加 工 阶段 就 难免 交叉 ; 有 些 刚 性 好 的 重型 工件 ， 

1 于 装 夹 及 运输 都 很 费时 费力 ， 也 和 常 在 一 次 装 夹 下 完成 全 部 粗 、 精 加 工 ; 定位 基准 表面 即使 
5 et 5 5 ` 


四 、 工 序 集中 与 分 散 


工序 集中 与 工序 分 散 是 拟定 工艺 路 线 时 ， 确 定 工序 数目 (或 工序 内 容 多 少 ) 的 两 种 不 同 
的 原则 。 工 序数 目 少 而 各 工序 的 加 工 内 容 多 ， 称 为 工序 集中 。 工 序数 目 多 而 各 工序 的 加 工 内 
容 少 ， 

序 集 中 的 特点 : 有 利于 采用 高 生产 率 机 床 ; 名 减少 工件 装 夹 次 数 ， 节 省 装 夹 工 作 
s et dee 精度 ; 四 减少 工序 数目 ， 缩 短 了 工艺 路 线 ， 也 简 
化 了 生产 计划 和 组 织 工作 ; 加 专用 设备 和 工艺 装备 较 复 杂 ， 生 产 准 备 周 期 长 ， 更 换 产品 较 
出 难 。 

[ 序 分 散 的 特点 : GO 可 使 每 个 工序 使 用 的 设备 和 夹具 比较 简单 ， 调 整 比较 容易 ; @ 工 艺 
路 线 氏 ， 设 备 和 工人 数量 多 ， 生 产 占 地 面积 较 大 ; @@ 有 利于 选择 合理 的 切削 用 量 。 

工序 集中 与 工序 分 散 各 有 特点 ， 究 竟 按 何 种 原则 确定 工序 数量 ， 要 根据 生产 类 型 、 机 床 
变 备 、 零 件 结构 和 技术 要 求 等 进行 综合 分 析 后 选用 。 


五 、 工 序 顺 序 的 安排 


在 安排 工序 顺序 时 ， 不 仅 要 考虑 机 械 加 工 工序 ， 还 应 考虑 热处理 工序 和 辅助 工序 

1， 机 械 加 工 工 序 的 安排 

在 安排 机 械 加 工 工 序 顺 序 时 ， 应 根据 加 工 阶段 的 划分 、 基 准 的 选择 和 被 加 工 表面 的 主 次 
来 决定 ， 一 般 应 遵循 以 下 几 个 原则 : 

(1) 先 基 准 后 其 他 即 首先 应 加 工 用 作 精 基准 的 表面 ， 再 以 加 工 出 的 精 基 准 为 定位 基准 
加 工 其 他 表面 。 如 果 定 位 基准 面 不 具 一 个 ， 则 应 按照 基准 面 转换 的 顺序 和 逐步 提高 加 工 精度 
的 原则 来 安排 基准 面 和 主要 表面 的 加 工 ， 以 便 为 后 续 工序 提供 适合 定位 的 基准 。 

(2) 先 修正 后 加 工 ”在 重要 表面 加 工 前 应 对 精 基 ; 准 进 行 修正 。 

(3) 先 主 后 次 、 先 粗 后 精 “ 先 加 工 主要 表面 ， 再 加 工 次 要 表面 。 对 于 与 主要 表面 有 
位 置 要 求 的 次 要 表面 应 安排 在 主要 表面 加 工 之 后 加 工 。 先 安排 粗 加 工 工序 ， 后 安排 精 加 
LTF. 

(4) 先 面 后 孔 ” 先 加 工 平面 ， 后 加 工 孔 。 因 为 平面 定位 比较 稳定 、 可 靠 ， 所 以 像 箱 体 、 





文 架 、 连 杆 等 平面 轮廓 尺寸 较 大 的 零件 ， 常 先 加 工 平面 ， 然 后 再 加 工 该 平面 上 的 孔 ， 以 保证 
加 工 质量 。 


(5) 精 加 工 与 光 整 加 工 。 一 般 情况 , 主要 表面 的 精 加 工 与 光 整 加 工 应 放 在 最 后 阶段 进行 ， 
对 于 易 出 现 废 品 的 工序 ， 精 加 工 和 光 整 加 工 可 适当 提前 。 
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2. 热处理 工序 及 表面 处 理工 序 的 安排 

机 械 零 件 中 常用 的 热处理 工艺 有 退火 、 正 火 、 调 质 、 时 效 、 氮 化 等 。 热 处 理 的 方法 、 次 
数 和 在 工艺 过 程 中 的 位 置 ， 应 根据 材料 和 热处理 的 目的 而 定 : 

1) 为 改善 工件 材料 切削 性 能 和 消除 毛坯 内 应 力 而 安排 的 热处理 工序 ， 例 如 退火 、 正 火 、 
调 质 和 时 效 处 理 等 ， 通 常安 排 在 粗 加 工 之 前 进行 。 

2) 为 了 消除 工件 的 内 应 力 ， 对 于 尺寸 大 、 结 构 复 杂 的 铸件 ， 需 在 粗 加 工 前 、 后 各 安排 
一 次 时 效 处 理 ;， 对 于 一 般 铸件 在 铸造 后 或 粗 加 工 后 安排 一 次 时 效 处理 ， 对 于 精度 要 求 高 的 铸 
件 ， 在 半 精 加 工 前 、 后 各 安排 一 次 时 效 处 理 ， 对 于 精度 高 、 刚 度 低 的 零件 ， 在 粗 车 、 粗 麻 、 
半 精 磨 后 需 各 安排 一 次 时 效 处 理 。 

3) 为 改善 工件 材料 力学 性 能 而 采用 的 热处理 工序 ， 例 如 汉 火 、 渗 碳 等 ， 通 常安 排 在 半 
精 加 工 和 精 加 工 之 间 进 行 。 淳 火 和 渗 碳 处 理 后 工件 有 较 大 的 变形 产生 ,需要 安排 精 加 工 工序 ， 
以 修正 淳 硬 处 理 产生 的 变形 。 铣 槽 、 钻 孔 、 攻 螺纹 、 去 毛刺 等 次 要 表面 的 加 工 须 安排 在 淳 火 
工序 前 进行 ， 以 防 工件 淳 硬 后 无 法 加 工 。 当 工件 需要 作 渗 碳 处 理 时 ， 由 于 渗 碳 处 理工 序 会 使 
工件 产生 较 大 的 变形 ， 因 此 常 将 渗 碳 工序 放 在 次 要 表面 加 工 之 前 进行 ， 待 次 要 表面 加 工 完 之 
后 再 作 淳 火 处 理 ， 这 样 可 以 减少 次 要 表面 与 淳 硬 表面 之 间 的 位 置 误差 ， 此外， 为 控制 渗 碳 层 
厚度 ， 渗 碳 表面 在 渗 碳 工 序 前 应 安排 半 精 加 工 。 

4) 为 提高 工件 表面 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 而 采用 的 镀铬 、 镀 锌 、 发 蓝 等 热处理 工序 ， 通 常 都 
安排 在 工艺 过 程 的 最 后 阶段 进行 。 

3. 辅助 工序 的 安排 

辅助 工序 是 指 不 直接 加 工 ， 也 不 改变 工件 的 尺寸 和 性 能 的 工序 ， 但 它 对 保证 加 工 质量 起 
着 重要 的 作用 。 

(1) 检验 工序 “为 保证 零件 制造 质量 ， 防 止 产 生 废 品 ， 需 在 下 列 场合 安排 检验 工序 : 
纪 粗 加 工 全 部 结束 之 后 ; 加 零件 从 一 个 车 间 送 往 另 一 个 车 间 的 前 后 ; @ 工 时 较 长 和 重要 工 
序 的 前 后 ; @ 全 部 加 工 完成 后 ， 即 工艺 过 程 最 后 。 除 了 安排 几何 尺寸 检验 (包括 形 位 误差 
检验 ) 工序 之 外 ， 有 的 零件 还 要 安排 特殊 检验 。 用 于 检验 工件 内 部 质量 的 超声 波 检验 、X 
射线 检查 ， 一 般 都 安排 在 机 械 加 工 开 始 阶 段 进行 ， 用 于 检验 工件 表面 质量 的 磁力 探伤 、 荧 
光 检 验 ， 一 般 都 安排 在 精 加 工 阶段 进行 ， 荧光 检 验 如 用 于 检查 毛坯 的 裂纹 ， 则 安排 在 机 械 
加 工 前 进行 。 

(2) 去 毛刺 及 清洗 ”零件 表层 或 内 腔 的 毛刺 对 机 器 装配 质量 影响 甚大 ， 切 削 加 工 之 后 ， 
应 安排 去 毛刺 工序 。 零 件 在 进入 装配 之 前 ， 一 般 都 安排 清洗 工序 。 工 件 内 孔 、 箱 体内 腔 容 易 
存留 切 届 ， 研 磨 、 瑜 磨 等 光 整 加 工 工序 之 后 ， 微 小 磨 粒 易 附 着 在 工件 表面 上 ， 也 要 注意 清洗 ， 
否则 会 加 剧 零 件 在 使 用 中 的 磨损 。 

(3) 其 他 辅助 的 工序 ”在 用 磁力 夹 紧 工件 的 工序 之 后 ， 例 如 ， 在 平面 磨床 上 用 电磁 吸盘 
夹 紧 工 件 ， 要 安排 去 做 工序 ， 不 让 带 有 剩 做 的 工件 进入 装配 线 。 平 衡 、 渗 漏 等 工序 应 安排 在 
精 加工 之 后 进行 。 

4. 数控 加 工 工序 的 安排 

(1) 数控 加 工 对 象 ”数控 加 工 适 于 加 工 形状 比较 复杂 、 在 一 次 装 夹 中 可 完成 犹 、 钻 、 扩 、 
锐 、 镜 和 攻 螺 纹 等 多 工 步 且 加 工 精 度 较 高 的 零件 ， 尤 其 适 于 加 工 带 有 可 用 数学 模型 描述 的 复 
杂 曲 线 或 曲面 轮廓 的 零件 。 数 控 机 床 适 于 加 工 的 主要 零件 类 型 见 表 1-16。 
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表 1-16 数控 机 床 加 工 的 主要 零件 类 型 









加 工 零 件 类 型 

加 工 精 度 与 表面 粗 燃 度 要 求 高 的 回转 体 零件 ， 表 面 形状 复杂 的 回转 体 零 件 ， 常 特 吻 螺纹 的 回转 体 罕 件 
各 种 平面 类 零件 ， 变 斜 角 类 零件 ， 曲 面 类 零件 

多 妃 类 零件 ， 以 孔 为 主 的 钻 、 铣 联合 加 工 类 零件 ， 网 体 类 零件 ， 多 工 步 凸轮 类 支 件 


Dh. fe. 鱼 联 合 加 工 类 零件 ， 结 构 形 状 复杂 的 零件 ， 外 形 不 规则 的 异形 零件 ， 加 上 精度 要 求 较 癌 的 中 小 批 
量 零 件 ， 新 产品 试制 中 的 零件 





数控 车 床 
数控 铣床 
钻 削 中 心 











加 工 中 心 





(2) 确定 数控 加 工 进 给 路 线 、 对 刀 点 与 换 刀 点 的 原则 见 表 1-17。 
表 1-17 确定 数控 加 工 进 给 路 线 、 对 刀 点 与 换 刀 点 的 原则 
















L. f: J óN 确定 原则 








， 供 证 加 车 精度 和 表面 粗 糖度 
采用 最 短路 线 ， 提 高 生产 效率 
采用 切 向 切入 、 切 出 原则 ， 保 证 轮廓 表面 平滑 和 尺寸 精度 
.方便 数值 计算 、 简 化 程序 编制 


， 保 证 加 工 精度 ， 减 小 加 工 误差 
。 使 机 床 或 夹具 易于 找 正 

设 在 被 加 工 零件 之 外 ， 防 止 换 刀 时 刀具 碰 伤 工件 
。 方 使 程序 编制 


进 给 路 线 
的 人 确定 


gA, € y s 










对 刀 点 与 换 刀 点 的 
(fE 


e. c o ° 


(3) 加 工 中 心 刀 具 装 来” 常 采 用 TSG82 工具 系统 ， 如 图 1-2 所 示 。 

例 1-2 小 批量 生产 某 一 盖 板 零件 ， 其 加 工 要求 如 图 1-3 所 示 。 

解 : 根据 零件 结构 特点 和 加 工 精度 ， 选 择 采 用 加 工 中 心 加 工 。 

首先 进行 数控 加 工 工艺 设计 ， 详 见 表 1-18; 然后 按照 数控 加 工 进 给 路 线 、 对 刀 点 与 换 
刀 点 的 确定 原则 《〈 见 表 1-17) 确定 各 加 工 表 面 的 进 给 路 线 ， 图 1-4 所 示 为 wes 和 MI16 
为 例 确定 的 加 工 进 给 路 线 ; 接着 确定 各 工 步 内 容 ， 选 择 刀 有 具 及 切削 用 量 ， 制 定数 控 加 工 工 
序 卡 片 和 刀具 卡片 ， 盖 板 工件 数控 加 工 工序 卡片 见 表 1-19， 盖 板 工 件数 控 加 工 刀 具 卡 片 见 
表 1-20。 


表 1-18 盖 板 工件 加 工 中心 加 工 工艺 设计 










步 又 工艺 设计 


工件 所 需 加 工 的 是 4、8B 平面 和 全 部 孔 ， 最 高 加 工 精度 为 IT7， 选 择 4 平 而 为 证 要 定位 基准 (已 
加 工 )， 在 加 工 中 心 上 加 工 剩余 表面 


依据 图 样 分 析 ， 选 择 ZH7640 立 式 加 工 中 心 


B 面 的 表面 粗糙 度 Ra6.3hum， 采 用 粗 铣 一 精 铣 方案 ，W0H7 的 表面 粗糙 度 为 Ra0.8hm， 采 用 粒 
镜 一 半 精 锌 一 精 锌 方案 ó12H8 的 表面 粗糙 度 为 Ra0.8hm， 采 用 钻 孔 一 扩 孔 一 粗 铵 一 精 铵 方 守 


先 加 工 8 平面 ,然后 匀 J60H7 和 孔 ， 最 后 加 工 各 个 小 和 孔 。 数 控 加 工 工 序 卡 片 见 肯 1-19 
以 底面 4 和 两 个 侧面 定位 ， 用 通用 台 钳 从 侧面 夹 紧 


刀具 切削 部 分 几何 参数 的 选择 原则 同 传统 工艺 ，ZH7640 立 式 加 工 中心 的 刀 库 允许 装 刀 起 答 
é80mm 〈 无 相 邻 刀具 为 轴 50mm)， 主 轴 锥 孔 适 用 刀 柄 BT40， 刀 有 具 卡 片 见 表 1-20 


各 小 孔 加 工 进 给 路 线 见 图 1-4 















图 样 分 析 








加 工 中 心 












加 二 方法 的 选择 








人 确定 加 工 顺序 








装 夹 方案 和 夹具 的 选择 









刀具 的 选择 





进 给 路 线 的 确定 
切削 用 量 的 选择 











见 表 1-19 
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图 1-2 TSG82 工具 系统 
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图 1-4 加 工 身 2H8 和 M16 的 进 给 路 线 图 


a) 销 、 扩 、 贸 9g12H8 筷 进 给 路 线 ”b) 销 、 攻 虹 纹 M16 进 给 路 线 


表 1-19 盖 板 工件 数控 加 工 工序 卡片 


vi LI Z q N 


或 代 呈 


材料 
| a | Che — 
夹具 编号 使 用 设备 
ZH7640 
Fl 









零件 图 号 







《开矿 和 数控 加 1 二 工序 卡片 






EU 























Ipu d 速度 
/(r/min) /(mm/min) 














NIK B 站 上 而 留 余 量 0.5mm 80 50 












Fi DL B `V HU J 


8 EE 660H7 4L £: 65&mm 












`Eh ti 660117 4° 659.95mm 





19 


一 篇 ”机 械 加 工 工艺 规程 的 制订 














主 进 给 
L. 步 内 容 J i ESU 速度 
/(mm/min) 












R Bé 660H7 至 尺寸 


钙 4X $12H8 4 óllmm 


扩 4X 412H8 £: ó 1.85mm 
















多 4Xg6 至 尺寸 


外 2XM16 £ ól4mm 


粗 匀 4X 2H8 至 G11.95mm T14 








精 匀 4X $12H8 至 尺寸 


攻 2XM1l6mm 227 T18 M16 100 200 
— | | 


九 柄 型 5 直径 、 长 度 
/mm 









产品 1 称 或 代 号 







刀具 名称 











面 铣 刀 出 00mm BT40-XM32-75 










面 铣 刀 轴 00mm BT40-XM32-75 





Ë JJ65S8mm BT40-TQC50-180 


T07 Ë J] $59.95mm BT40-TQC50-180 @59.95 


£ J] 660H7 BT40-TW50-180 



















该 花 外 911mm BT40-M1-45 















扩 孔 钼 G11.85mm BT40-M1-45 









阶梯 铣 刀 向 6mm BT40-MW2-55 













麻花 钼 四 4mm BT40-M1-45 414 


10 2 7]611.95mm BT40-M1-45 $11.95 
11 £:7J612H8 BT40-M1-45 $12H8 


12 麻花 销 g18mm BT40-M1-45 














倒 角 





13 机 用 丝锥 M16mm BT40-G12-130 








六 、 绘 制 工 序 简 图 


工序 简 图 简称 工序 图 ， 是 机 械 加 工 工序 卡片 上 附加 的 工艺 简 图 ， 用 以 说 明 被 加 工 零 件 的 
加 工 要 求 。 工 序 简 图 的 绘制 应 满足 下 列 要 求 : 

1) 工序 简 图 以 适当 的 比例 、 最 少 的 视图 ， 表 示 出 工件 在 加 工时 所 处 的 位 置 状 态 ， 与 本 
工序 无 关 的 部 位 可 不 必 表 示 。 一 般 以 工件 在 加 工时 正 对 着 操作 者 的 实际 位 置 为 主 视图 。 

2) 工序 图 上 应 标明 定位 、 夹 紧 符号 ， 以 表示 该 工序 的 定位 基准 ( 面 )、 夹 紧 力 的 作用 点 
及 作用 方向 。 

3) 本 工序 的 加 工 表 面 ， 用 粗 黑 实 线 或 粗 红 实 线 表示 ， 其 他 部 位 用 细 实 线 表 示 。 

4) 加 工 表面 上 应 标注 出 相应 的 尺寸 、 形 状 、 位 置 精 度 要 求 和 表面 粗糙 度 要 求 。 与 本 工 
序 加 工 无 关 的 技术 要 求 一 律 不 标 。 


第 五 节 编制 工艺 文件 





工艺 路 线 拟定 之 后 ， 就 要 确定 各 工序 的 具体 内 容 ， 其 中 包括 工序 余 量 、 工 序 尺 寸 及 公差 
的 确定 ;工艺 装备 的 选择 ， 切 削 用 量 、 时 间 定 额 的 计算 等 。 在 此 基础 上 ， 设 计 人 员 还 需 将 上 
述 零件 工艺 规程 设计 的 结果 以 图 表 、 卡 片 和 文字 材料 的 形式 固定 下 来 ， 以 便 贯 彻 执行 。 这 些 
图 表 、 卡 片 和 文字 材料 统称 为 工艺 文件 。 在 生产 中 使 用 的 工艺 文件 种 类 很 多 ， 归 纳 起 来 ， 常 
用 的 工艺 文件 有 三 种 。 


一 、 机 械 加 工 工艺 过 程 卡片 


机 械 加 工 工艺 过 程 卡 是 以 工序 为 单位 ， 简 要 说 明 工 件 的 加 工 工艺 路 线 的 一 种 工艺 文件 。 
卡片 中 包括 工序 号 、 工 序 名 称 、 工 序 内 容 、 完 成 各 工序 的 车 间 和 工段 、 所 用 机 床 与 工艺 装备 
的 名 称 及 时 间 定 额 等 内 容 。 它 主要 用 来 表示 工件 的 加 工 流向 ， 供 安排 生产 计划 、 组 织 生产 使 
用 。 在 单 件 小 批量 生产 中 ， 一 般 只 用 工艺 过 程 卡片 。 


二 、 机 械 加 工 工 序 卡片 


机 械 加 工 工序 卡片 是 在 工艺 过 程 卡 片 的 基础 上 ， 分 别 为 每 道 工序 所 编写 的 一 种 工艺 文 
件 。 它 用 来 具体 指导 工人 进行 生产 ， 其 内 容 较为 详细 。 卡 片 中 附 有 工序 简 图 ， 并 详细 说 明 该 
工序 每 个 工 步 的 加 工 内 容 、 工 艺 参数 切削 用 量 、 时 间 定 额 等 ) 以 及 所 用 的 设备 和 工艺 装备 
等 。 工 序 简 图 使 用 定位 夹 紧 符 号 表示 定位 基准 、 夹 压 位 置 和 夹 压 方式 ， 用 粗 实 线 指出 本 工序 
的 加 工 表面 ; 给 出 工序 尺寸 公差 及 其 技术 要 求 。 对 于 多 刀 加 工 和 多 工 位 加 工 ， 还 应 给 出 工序 
布置 图 ， 以 表明 每 个 工 位 刀具 和 工件 的 相对 位 置 和 加 工 要 求 。 


三 、 检 验 卡 片 

检验 卡 是 检验 人 员 使 用 的 工艺 文件 ， 检 验 卡 中 应 指明 该 工序 所 需 检 验 的 表面 和 应 该 达到 
的 技术 要 求 。 

机 械 工 业 部 颁布 的 机 械 加 工 工艺 过 程 卡片 、 机 械 加 工 工序 卡片 和 检验 卡片 的 标准 格式 见 
表 1-21、 表 1-22 和 表 1-23。 
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A Se ”加 工 余 量 和 工序 尺寸 的 确定 


第 一 节 概 述 


一 、 加 工 余 量 的 概念 


为 保证 零件 加 工 质量 ， 一 般 都 要 从 毛坯 上 切除 一 层 材 料 。 毛 坏 上 留 作 加 工 用 的 材料 层 ， 
称 为 加 工 余 量 。 


二 、 加 工 余 量 的 分 类 


1. 总 余 量 和 工序 余 量 

加 工 余 量 有 总 余 量 和 工序 余 量 之 分 。 总 余 量 是 指 某 一 表面 毛坯 尺寸 与 零件 设计 尺寸 之 
差 。 工 序 余 量 是 指 每 道 工 序 切除 的 金属 层 厚 度 ， 即 相 邻 两 道 工 序 尺 寸 之 差 。 

2. 单 边 余 量 和 双边 余 量 

工序 余 量 有 单 边 余 量 与 双边 余 量 之 分 。 对 于 非 对 称 表 面 ， 工 序 余 量 是 单 边 的 ， 称 单 边 余 
量 。 以 一 个 表面 为 基准 加 工 另 一 个 表面 时 相 邻 两 工序 尺寸 之 差 就 是 该 工序 的 工序 余 量 。 对 于 
外 圆 与 内 圆 这样 具 有 对 称 结构 的 对 称 表面 ， 工 序 余 量 是 双边 的 ， 称 双边 余 量 ， 相 邻 两 工序 的 
直径 尺寸 之 差 就 是 加 工 外 圆 〈 内 孔 ) 表面 的 双边 余 量 。 

3. 最 大 余 量 和 最 小 余 量 

由 于 各 工序 尺寸 都 有 公差 ， 所 以 各 工序 实际 切除 的 余 量 值 是 变化 的 ， 因 此 工序 余 量 有 公 
称 余 量 、 最 大 余 量 、 最 小 余 量 之 分 。 相 邻 两 工序 的 基本 尺寸 之 差 即 是 公称 余 量 。 公 称 余 量 的 
变动 范围 称 为 余 量 公差 。 

工序 尺寸 公差 一 般 按 “入 体 原则 ”标注 。 即 对 被 包容 尺寸 ( 轴 径 )， 上 偏差 为 0， 其 最 大 
尺寸 为 基本 尺寸 ; 对 包容 尺寸 (孔径 、 槽 宽 )， 下 偏差 为 0， 其 最 小 尺寸 为 基本 尺寸 。 


三 、 确 定 加 工 余 量 的 方法 


合理 确定 加 工 余 量 ， 对 确保 加 工 质量 、 提 高 生产 率 和 降低 成 本 都 有 重要 的 意义 。 余 量规 
定 得 过 小 ， 不 能 完全 切除 上 工序 留 在 加 工 表面 上 的 缺陷 层 和 各 种 误差 ， 余 量规 定 得 过 大 ， 不 
仅 增 加 了 机 械 加 工 量 ， 降 低 了 生产 率 ， 而 且 浪 费 原材料 和 能 源 ， 增 加 刀具 消耗 ， 使 加 工 成 本 
升 高 。 确 定 加 工 余 量 的 方法 有 计算 法 、 查 表 法 和 经 验 估计 法 三 种 。 

1. 计算 法 

首先 分 析 影 响 加 工 余 量 大 小 的 因素 ， 确 定 各 因素 原始 数值 ， 再 采用 相应 的 计算 公式 求 出 
加 工 余 量 。 此 种 方法 考虑 问题 全 面 ， 确 定 的 加 工 余 量 合理 。 可 惜 的 是 ， 目 前 所 积累 的 统计 资 
料 尚 不 多 ， 计 算 有 困难 ， 在 应 用 上 受到 一 定 的 限制 ， 仅 在 大 批 大 量 生产 中 ， 对 某 些 重要 表面 
或 贵重 材料 零件 的 加 工 用 计算 法 确定 或 核算 加 工 余 量 。 
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2. 查 表 法 

以 工厂 生产 实践 和 实验 研究 积累 的 经 验 为 基础 制 成 的 各 种 表格 为 依据 ， 再 结合 实际 加 工 
情况 加 以 修正 。 这 种 方法 简 使 、 比 较 接近 实际 ， 在 生产 上 广泛 应 用 。 

3. 经 验 估算 法 

加 工 余 量 由 一 些 有 经 验 的 工程 技术 人 员 或 工人 根据 经 验 确 定 。 这 种 方法 虽然 简单 ， 但 不 
够 科学 ， 不 够 准确 ， 为 防止 余 量 过 小 而 产生 上 废品， 一 般 确 定 出 的 余 量 值 偏 大 ， 只 适用 于 单 件 
小 批 生 产 。 


第 二 节 ”确定 毛坯 尺寸 公差 与 加 工 余 量 


一 、 铸 件 尺 寸 公差 与 机 械 加 工 余 量 ( 摘 自 GB/T 6414 一 1999) 
1. 基本 概念 
(1) 铸件 基本 尺寸 机 械 加 工 前 毛坯 铸件 的 尺寸 ， 包 括 必 要 的 机 械 加 工 余 量 〈 图 2-1)。 
(2) 铸件 尺寸 公差 ”铸件 尺寸 允许 的 变动 量 。 铸 件 尺 寸 公差 为 铸件 最 大 极限 尺寸 与 铸件 
最 小 极限 尺寸 之 代数 差 的 绝对 值 。 
(3) 错 型 〈 错 箱 ) ”由 于 合 型 时 错位 ， 和 铸件 的 一 部 分 与 男 一 部 分 在 分 型 面 处 相互 错 ; 
(图 2-2)。 
毛坯 铸件 基本 尺寸 
加 十 

























最 小 极限 尺寸 
最 大 极限 尺寸 








最 大 极限 尺寸 








图 2-1 尺寸 公差 与 极限 尺寸 图 2-2 错 型 


(4) 机 械 加 工 余 量 (RMA) 图 2-3 所 示 外 圆 面 进行 机 械 加 工时 ，RMA 与 铸件 其 
他 尺寸 之 间 的 关系 可 由 式 (2-1) 表示 ; 图 2-4 所 示 内 腔 进 行 机 械 加 工 相 对 应 的 表达 式 
为 式 (2-2). 


R=F+2RMA+CT/2 (2=1) 
R=F-2RMA-CT/2 (2-2) 
2. 公差 等 级 
铸件 公差 有 16 级 ， 代 号 为 CT1 一 CT16， 常 用 的 为 CT4 一 CT13， 表 2-1 和 表 2-2 列 出 了 
各 种 铸造 方法 通常 能 够 达到 的 公差 等 级 。 
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图 2-3 外 圆 面 进行 机 械 加 工 RMA 示意 图 图 2-4 内 腔 进 行 机 械 加 工 RMA 示意 图 


R 一 铸件 毛 坏 的 基本 尺寸 有 R 一 铸件 毛 坟 的 基本 尺寸 
F 一 最 终 机 械 加 工 后 的 尺寸 ”. FF 一 霹 终 机 械 加 十 后 的 尺寸 
CT 一 铸件 公差 CT 一 铸件 公交 


表 2-1 大 批量 生产 的 毛坯 铸件 的 公差 等 级 






公差 等 级 CT 








款 黑 铸铁 nia 





和 铁 





侯 型 铸造、 于 造型 
侯 型 铸造、 机 器 造型 和 过 型 
企 届 型 铸造 





注 : 本 表 数 据 是 指 在 大 批量 生产 下 卫 影 响 铸件 精度 的 生产 内 素 已 得 到 充分 改进 时 铸件 通常 能 够 达到 的 公关 等级。 


对 于 大 批量 生产 方式 ， 有 可 能 通过 精心 调整 和 控制 型 芯 的 位 置 达到 比 表 2-1 所 示 更 为 精 
确 的 公差 等 级 。 

在 用 砂 型 铸造 方法 进行 小 批量 和 单个 铸件 生产 时 ， 通 过 采用 金属 模 和 研制 开发 新 的 装备 
及 铸造 工艺 来 达到 小 公差 的 做 法 ， 通 常 是 不 切实 际 且 不 经 济 的 。 表 2-2 给 出 了 适用 于 这 种 生 
产 方式 的 较 宽 的 公差 等 级 。 


表 2-2 小 批量 生产 或 单 件 生产 的 毛坯 铸件 的 公差 等 级 











造型 材料 


可 锻 铸 铁 





侯 型 铸造 手 


-造型 
[造型 ll 一 13 


注 : 表 中 的 数值 一 般 适 用 于 基本 尺寸 >25mm 的 情况 。 对 于 较 小 的 尺寸 ， 通 常 能 经 济 实用 地 保证 下 列 较 小 的 公差 : L< 
10mm: Pena 2; 10mm 二 L 二 16mm: 提高 二 级 ; l6mm</£=25mm: 提高 一 
铸件 的 尺寸 公差 可 由 表 2-3 查 出 。 


表 2-3 铸件 尺寸 公差 (单位 : mm) 
毛 坏 铸件 基本 尺寸 铸件 尺寸 公差 等 级 CT 
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铸件 尺寸 公差 等 级 CT 




















0.9 
0.36 0.50 0.70 1 
100 0.40 1.1 2.2 3.2 


.8 
250 0.50 0.72 2 
400 0.56 0.78 
























630 0.64 


Zk: 1. 对 于 壁 厚 尺寸 ， 应 比 表 中 公差 等 级 降 一 级 ; 
2， 对 于 不 超过 16mm 的 尺寸 ， 不 采用 CT13 一 CT16 的 公差 ， 而 标注 个 别 公差 。 


3. 公差 带 的 位 置 

除非 另 有 规定 ， 公 差 带 应 相对 于 基本 尺寸 对 称 分 布 ， 即 一 半 在 基本 尺寸 之 上 ， 一 半 在 基 
本 尺寸 之 下 ， 如 图 2-1 所 示 。 

4. 机 械 加 工 余 量 

1) 除非 男 有 规定 ， 要 求 的 机 械 加 工 余 量 适用 于 整个 毛坯 铸件 ， 即 对 所 有 需 机 械 加 工 的 
表面 只 规定 一 个 值 ， 且 该 值 应 根据 铸件 的 最 大 轮廓 尺寸 ， 在 相应 的 尺寸 范围 内 选取 。 

2) 机 械 加 工 余 量 等 级 。 要 求 的 机 械 加 工 余 量 等 级 有 10 级 ， 称 之 为 A、B、C、D、E、F、 
G、H、J 和 开 级 ， 其 中 A、B 级 仅 用 于 特殊 场合 。 表 2-4 列 出 了 C~K 级 的 机 械 加 工 余 量 数 
值 。 推 荐 用 于 各 种 铸造 方法 的 机 械 加 工 余 量 等 级 列 在 表 2-5 中 ， 供 参考 。 





表 2-4 铸件 的 C~K 级 机 械 加 工 余 量 (RMA) (单位 ，mm) 
最 大 尺寸 ? 要 求 的 机 械 加 工 余 量 等 级 








@ 最 终 机 械 加 工 后 铸件 的 最 大 轮廓 尺寸 。 
表 2-5 毛坯 铸件 典型 的 机 械 加 工 余 量 等 级 〈 摘 自 GB/T 6414 一 1999) 





可 锻 铸 铁 
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5. 在 图 样 上 的 标注 

(1) 铸造 公差 的 标注 

1) 用 公差 代号 统一 标注 ， 例 如 :“ 一 般 公 差 GB/T 6414 一 CT12”。 

2) 如 果 需 要 ， 在 基本 尺寸 后 面 标注 上 下 偏差 ， 例 如 :“95+3” 或 “2003 ”。 

(2) 机 械 加 工 余 量 的 标注 “应 在 图 样 上 标 出 机 械 加 工 表 面 的 机 械 加 工 余 量 值 ， 并 在 括号 
内 标 出 要 求 的 机 械 加 工 余 量 等 级 。 

1) 用 公差 和 要 求 的 机 械 加 工 余 量 代 号 统一 标注 ， 例 如 : 对 于 轮廓 最 大 尺寸 在 400 一 
630mm 范围 内 的 铸件 ， 如 要 求 的 机 械 加 工 余 量 等 级 为 H, 
机 械 加 工 余 量 值 为 6mm， 和 铸件 公差 为 GB/T 6414— CT12， 
则 可 标 为 “GB/T 6414 一 CT12 一 RMA6 (H)”, 也 可 以 在 ⁄Z 
图 样 上 直接 标注 经 计算 后 得 出 的 尺寸 值 。 了 

2) 对 于 个 别 要 求 的 机 械 加 工 余 量 ， 则 应 标注 在 图 样 图 2-5 要 求 机 械 加 工 余 量 在 


Ra 2.5 


的 特定 表面 上 (图 2-5). 特定 表面 上 的 标注 
二 、 钢 质 模 锻件 公差 及 机 械 加 工 余 量 (摘自 GB/T 12362 一 2003) 
1. 适用 范围 


此 标准 适用 于 模 锻 锤 、 热 模 锻压 力 机 、 螺 旋 压 力 机 和 平 锻 机 等 锻压 设备 生产 的 结构 钢 锻 
件 ， 其 他 钢 种 的 锻件 也 可 参照 使 用 。 适 用 于 此 标准 的 锻件 的 质量 应 小 于 或 等 于 250kg， 长 度 
(最 大 尺寸 ) 应 小 于 或 等 于 2500mm。 

公差 及 机 械 加 工 余 量 等 级 

1) 国标 中 规定 钢 质 模 锻 件 的 公差 分 为 两 级 ， 即 普通 级 和 精密 级 。 普 通 级 公差 指 按 一 般 
模 锻 方法 能 达到 的 精度 公差 。 精 密级 公差 有 较 高 的 尺寸 精度 ， 适 用 于 精密 锻件 。 精 密级 公差 
可 用 于 某 个 锻件 的 全 部 尺寸 ， 也 可 用 于 某 个 锻件 的 局 部 尺寸 。 平 锻件 的 公差 只 有 普通 级 。 

2) 机 械 加 工 余 量 只 采用 一 级 。 

3. 确定 锻件 公差 和 机 械 加 工 余 量 的 主要 因素 

(1) 锻件 质量 m， 锻件 质量 的 估算 按 下 列 程序 进行 : 零件 图 基本 尺寸 一 估计 机 械 加 工 余 
量 一 绘制 锻件 图 一 估算 锻件 质量 一 按 此 质量 查 表 确定 公差 和 机 械 加 工 余 量 。 

局 部 成 形 的 平 锻件 ， 当 一 端 匆 锻 时 只 计 入 匆 锻 部 分 质量 (图 2-6)。 两 端 均 匆 锻 时 ， 分 别 
计算 匆 锻 部 分 质量 。 当 不 成 形 部 分 长 度 小 于 该 部 分 直径 两 倍 时 ， Gw de 








不 成 形 部 分 
AAI 不 成 形 部 分 
BIB 3120 
图 2-6 ”一端 铀 锻 示 意图 图 2-7 ”两 端 铂 锻 示意 图 


(2) 锻件 形状 复杂 系数 S$ 锻件 形状 复杂 系数 是 锻件 质量 m 与 相应 的 锻件 外 廊 包 容 体质 
量 mN 之 比 ， 见 式 (2-3), 


s= (2-3) 
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图 2-8 和 图 2-9 分 别 为 圆 形 锻件 和 非 圆 形 锻件 的 外 廓 包容 体 示意 图 。 锻 件 外 廊 包 容 体 质 
量 mv 以 包容 锻件 最 大 轮廓 的 圆柱 体 或 长 方 体 作为 实体 计算 质量 ， 其 中 圆 形 锻件 按 式 〈2-4) 
计算 ， 非 圆 形 锻件 按 式 (2-5) 计算 。 


m. = 下 dp (2-4) 
m, = Ibhp (2=5) 


锻件 材料 密度 。 





式 中 o 
































外 廓 包容 体 
图 2-9 非 圆 形 锻件 外 廓 包容 体 示 意图 


根据 S 值 的 大 小 ， 锻 件 形状 复杂 系数 分 为 4 级 : 


SI 级 〈 简 单 ): 0.63<S=<1; 5 级 (一般 ): 0.332<S<0.63; 
级 ( 较 复 杂 ): 0.16<S<0.32; 人 4 级 (复杂 ): 0<S<0.16, 


当 锻 件 形状 为 注 形 圆 盘 或 法 兰 件 (图 2-10)， 且 圆 盘 厚 度 和 直径 之 比 Wea 和 0.2 时 ， 采 用 
S4 级 。 














外 廓 包容 体 
图 2-10 锻件 形状 为 注 形 圆 盘 或 法 兰 件 示意 图 
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(3) 锻件 材质 系数 M 锻件 材质 系数 分 为 Mi 和 M, 两 级 。 

Mi 级 : 碳 的 质量 分 数 小 于 0.65% 的 碳 素 钢 或 合金 元 素 总 质量 分 数 小 于 3.0% 的 合金 钢 。 

M, 级 : 碳 的 质量 分 数 大 于 或 等 于 0.65% 的 碳 素 钢 或 合金 元 素 总 质量 分 数 大 于 或 等 于 
3.0% 的 合金 钢 。 

(4) 锻件 分 模 线形 状 ”锻件 分 模 线 形状 分 为 两 类 ; 

1) 平和 分 模 线 或 对 称 弯曲 分 模 线 ， 如 图 2-11a、b 所 示 。 

2) 不 对 称 弯 曲 分 模 线 ， 如 图 2-11c 所 示 。 


Zt 


a) b) c) 
图 2-11 分 模 线 形状 示意 图 


(5) 零件 表面 粗糙 度 ” 按 Ra 数值 大 小 分 为 Ra21.6um 和 Ra<1.6um 两 类 。 
GB/T 12361 一 1990 适用 于 机 械 加 工 表面 粗粮 度 Ra 宇 1.6pm 的 表面 。 当 Ra< 1.6um 时 ， 
余 量 要 适当 加 大 。 

4. 确定 锻件 公差 

(1) 上 长度、 宽度 和 高 度 尺寸 公差 

1) 长 度 、 宽 度 和 高 度 尺 寸 公差 是 指 在 分 模 线 一 侧 同 一 块 模具 上 沿 长 度 、 宽 度 、 高 度 方 
向 上 的 尺寸 公差 。 如 图 2-12 所 示 ，/ 为 长 度 方向 尺寸 ， 为 宽度 方向 尺寸 ，h 为 高 度 方向 尺 
寸 ， ro 1 为 跨越 分 模 线 的 厚度 尺寸 。 

类 公差 根据 锻件 基本 尺寸 、 质 量 、 形 状 复杂 系数 以 及 材质 系数 ， 查 表 2-6 确定 。 

en í dr fie -3/4 比例 分 配 。 

3) 落差 尺寸 公差 是 高 度 尺寸 公差 的 一 种 形式 (图 2-12 中 的 f)， 其 数值 比 相应 高 度 尺寸 
公差 放宽 一 档 ， 上 下 偏差 值 按 土 1/2 比例 分 配 。 











图 2-12” 长度、 宽度 和 高 度 尺寸 公差 示意 图 


(2) 厚度 尺 寸 公 差 ”厚度 尺寸 公差 指 跨越 分 模 线 的 厚度 尺寸 的 公差 (图 2-12 rJ n. b). 
锻件 所 有 厚度 尺寸 取 同 一 公差 ， 其 数值 按 锻件 最 大 厚度 尺寸 由 表 2-7 确定 。 
(3) 中 心 距 公 差 ” 对 于 平面 直线 分 模 , 且 位 于 同一 块 模具 内 的 中 心 距 公差 由 表 2-8 确定 ; 





7 
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弯曲 轴线 及 其 他 类 型 锻件 的 中 心 距 公 差 根据 生产 条 件 确定 。 

(4) 公差 表 使 用 方法 ”由 表 2-6 或 表 2-7 确定 锻件 长 度 、 宽 度 或 高 度 尺寸 公差 时 ， 应 根 
据 锻 件 质 量 选 定 相 应 范围 ， 然后 沿 水 平 线 向 右 移动 。 若 材质 系数 为 Mi， 则 沿 同一 水 平 线 继续 
向 右 移 动 ， 若 材质 系数 为 A2， 则 nent. j M; 垂 线 的 交点 。 对 于 形状 复杂 系 
数 Ss， 用 同样 方法 ， 沿 水 平 或 倾斜 线 移动 到 $1 或 $b,、53、S4 格 的 位 置 ， 并 继续 向 右 移 动 ， 直 
到 所 需 尺 寸 的 垂直 栏 中 ， 即 可 查 得 所 需 的 公差 值 。 

例如 : 茶 锻件 6kg， 长 度 尺寸 为 160mm， 材 质 系数 M1， 形 状 复杂 系数 9， 平 直 分 模 线 ， 
由 表 2-6 查 得 极限 偏差 +2.1、-1.1， 查 表 顺 序 按 表 2-6 箭头 所 示 。 

其 余 公 差 表 使 用 方法 类 推 。 表 2-8 所 示 为 模 锻件 的 中 心 距 公差 。 


表 2-6” 模 锻件 的 长 度 、 宽 度 、 高 度 公差 ( 普 通 级 ) (单位 :mm) 
锻件 基本 尺寸 


大 于 | £ 公差 值 及 极限 偏差 
“N e = |= De [a 

NN 

: ENN = 
NIN : 





— = 
—— 
| l| | 
| Y | 
Ll Z= 
L |=] 
LL, L= 1 
|. 1 | 

i | [ad 
Ú š 四 站 


N: Lie | | am | ases 
Se 二 
Ë: 3.612 4.015 4.515 5.017 5.6512 


4.539 5.033 5.652 638 


注 : 锻件 的 高 度 或 台阶 尺寸 及 中 心 到 边缘 尺寸 公差 , 按 土 1/2 的 比例 分 配 。 内 表面 尺寸 的 允许 偏差 ， 其 正 负 符 号 与 表 中 相反 。 
长 度 、 宽 度 尺寸 的 上 、 下 偏差 按 土 2/3， 土 1/3 比例 分 
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表 2-7 模 锻件 的 厚度 公差 (普通 级 ) (单位 : mm) 














材质 系数 



























































大 于 2 2 jÜ & f VF j 2 
0 jn: 1.295 1.4204 1.604 
0.4 14818 L603 1.8703 
1.0 1.454 1.604 1.8'04 2.015 
1.8 1.6*12 L95024 205 3912 
32 2.2+03 2.5206 
5.6 2.552 2.81 

1 

10 2.807 3.208 
3 2 3.624 
3.609 40% 
| ag 
4554 5.0%12 
50512 5.613 








例 : 锻件 质量 3kg， 材 质 系数 为 Mi， 形状 复杂 系数 为 $3;， 最 大 厚度 尺寸 为 45mm 时 各 类 公差 查 法 。 
ZE: |, Ffm264-+3/4, —1/⁄4 的 比例 分 配 。 若 有 需要 也 可 按 +2/3，-1/3 比例 分 配 。 
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表 2-8 模 锻 件 的 中 心 距 公差 (单位 : mm) 














HMH 




















Ir 1 Khi Jy F 
kd (rE 6 R8]1 1Jy | 














极限 普通 级 +0.3 sO. eQ 1 E z, = 0. p Ñ += 1.2 

















12 精密 级 +0. +0.3 ' +0. +0. ; +1.0 





例 :， 当 锻件 忠心 距 尽 汗 为 300mnm， 有 : 道 校 正 或 精 压 荆 这 ， 查 得 中 心 距 极限 俯 关 为 普通 级 十 1.0mm， 精 密级 士 0.8mm。 


s. 确定 锻件 机 械 加 工 余 量 
俄 件 机 械 加 十 — 锯 件 质量 ` 零件 表 面 粗糙 度 及 形状 复杂 系数 由 表 2-9、 表 2-10 
z. 对 于 届 注 截面 或 锻件 相 邻 部 位 筱 面 变化 较 大 的 部 分 应 适当 增 大 局 部 余 量 。 





表 2-9 模 锻件 内 外 表面 加 工 余 量 




























































































单 边 余 量 /mm 
锻件 质量 水 g 宅 件 表面 上 形状 j| 3 3 Fi 
BIb0]U 复杂 系数 
Ra/um 厚 虚 方向 
K] a Z1.6,<1.6 SS $S, 
0 0.4 1.0--1.5 
0.4 1.0 1.5 一 2.0 
1.0 1.8 1.5 一 2.0 
1.8 3.2 N 1 L 7 2.2 
35 56 1.7—2.2 
5.6 10 Ñ 2.0—2.5 
10 20 2.0 一 2.5 
_ Ë | 
2.3—3.0 2.3~3.0 2.5—3.0 2 2.7—4.0 
2.5—3.2 2.5—3.5 2.5==3.5 2.7—3.5 2.7—4.0 





例 : "Wa EDBUCOCU 3keg, fE IBD BJ C Re=3.2hm， 形 状 复杂 系数 为 3， 长 度 为 480mm 时 在 出 该 锻件 余 量 是 ， 厚 度 


方 同 为 1.7 一 2.2mm， 水 平方 向 为 2.0~2.7mm。 
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表 2-10 锻件 内 孔 直 径 的 单 面 机 械 加 工 余 量 (单位 : mm) 












































第 三 全 ”确定 工序 余 量 


一 、 工 序 余 量 的 选用 原则 


了 余 量 按 查 表 法 确定 ， 其 选用 原则 为 : 
1) A 工时 间 ， 降 低 制 造成 本 ， 应 采用 最 小 的 加 工 余 量 。 
2) 加 S 图 上 规定 的 精度 和 表面 粗糙 度 
本 工序 余 量 要 综合 考 坚 以 下 四 种 因素 的 影响 : 上 工序 留 下 的 表 曾 粗粮 / 总 R 和 表面 缺陷 居 
深度 有 、 上 工序 的 尺寸 公 wadapapa veskymiaka : 留 下 的 空间 位 置 误差 e, 和 本 工 
序 的 站 uye Bb 


轴 的 加 工 余 量 


， 轴 的 外 圆 加工 余 量 及 偏差 
机 工 余 量 及 偏差 见 表 2-11 一 表 2-12。 


表 2-11 粗 车 及 半 精 车 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 (单位 : mm) 








2 




























































ËL £ f x 
| 经 或 未 经 热处理 
u 零件 的 粗 车 未 经 热处理 经 热处理 
得 的 折算 长 度 / a 1 
200 >—>200—400 和 200 二 200 一 400 和 200 六 200 一 400 

全 0 一 10 1.5 Ey 0.8 1.0 1.0 1.3 —0.36 -0.15~--0.22 
>]0—18 1.5 1.7 1.0 13 1.3 1.5 —0.43 —-0.18——0.27 
>18--30 2.0 2.2 1.3 1.3 1.3 1.5 —0.52 -0.21 一 --0.33 
之 30 一 50 2.0 2.2 1.4 L, —0.62 -0.25~——0.39 
>50— 80 23 2.5 1.5 1.8 —0.74 -0.30 一 -0.45 
>80—120 2.5 2.8 1.5 1.8 —0.87 -0.35 一 一 0.S4 
>120— 180 2.5 2.8 1.8 2.0 —1.00 —0.40 ——0.63 
>180—250 2.8 3.0 2.0 2.3 —1.15 -0.46-—0.72 
>250—315 —1.30 一 0.52 一 -0.81 




















Rk: 如 工 带 巴 台 的 去 件 时 ， 其 加 工 余 量 要 根据 零件 的 最 大 直径 来 全 定 。 


1 
nh 
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表 2-11 中 轴 长 的 折算 长 度 过 有 五 种 情形 〈 参 见 表 2-13)。“ (1)、(2)、(3)” 中 轴 件 装 
在 顶尖 间或 装 在 卡 盘 与 顶尖 间 ， 相 当 两 支 梁 ， 其 中 “(2)” 为 加 工 轴 的 中 段 ,，“〈3)” 为 加 工 
轴 的 边缘 (靠近 端 部 的 两 段 )。 轴 的 折算 长 度 L 是 轴 的 端面 到 加 工 部 分 最 远 一 端 之 间距 离 的 2 
党 。“ (4)、(5)” 轴 件 仅 一 端 夹 紧 在 卡 盘 内 ， 相 当 若 辟 梁 ， 其 折算 长 度 是 卡 扑 端面 到 加 工 部 
分 最 远 一 端 之 间距 离 的 2 倍 。 


表 2-12 半 精 车 后 磨 外 圆 加工 余 量 及 偏差 〈 单 位: mm) 








直径 余 量 
第 种 
热处理 后 


直径 偏差 
















第 
43: 










种 





























第 一 种 及 














零件 基 经 或 未 经 热处理 热处理 热处理 前 前 半 精 
本 尺寸 办 件 的 终 游 半 精 麻 前 粗 磨 后 半 精 磨 车 或 第 三 | 第 二 种 粗 磨 





种 粗 磨 
(h10~ 
hll) 








>6~10 


>10—18 


>18—30 


>30—50 


>50—80 


>80—120 


>120—180 





>180—250 


>250—315 

















X # 台 阶 轴 
l l I 
7 l l 

(1) 取 L=/ (2) 取 L=1 (3) 取 L=21 
J l 

(4) L= 21 (5) 取 L=21 
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2. 轴 端面 加 工 余 量 
轴 的 端面 加 工 余 量 见 表 2-14 一 表 2-17。 


表 2-14 粗 车 端面 后 ， 正 火 调 质 的 端面 精 加 工 余 量 (单位 : mm ) 





>J 


[oS 
sal 
C= 











零件 全 长 了 


<18 >18—50 >50—120 >120—260 —260—500 >500 


T ná = 





精 车 一 端面 余 量 a 


>120—260 20 20 24 28 
长 度 偏差 = 0.21—0.25 0.30—0.35 0.40 一 0.46 0.52 一 0.63 0.70 一 1.50 


1. 粗 车 不 需 正 火 调 质 的 零件 ， 其 端面 余 量 按 上 表 1/2 一 1/3 选用 。 
2. 对 薄 形 工件 ， 如 齿轮 ， 垫 圈 等 ， 按 上 表 余 量 加 50% 一 100%。 


表 2-15 精 车 端面 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 































人 一 一- 





NA 

















零件 全 长 L 

RS <18 >50—120 >120—260 >—>260—500 >500 
<30 L 2 
>30—50 1.2 
>50—120 1.2 
>120—260 1.4 
>260—500 Ee 
>500 17 
长 度 公 差 —0.8 





注 : 1. 加 工 有 台阶 的 轴 时 ， 每 个 台阶 的 加 工 余 量 应 根据 该 台阶 的 直径 4 及 零件 的 全 长 分 别 选 取 。 
2. 表 中 的 公差 系 指 尺 寸 工 的 公差 。 当 原 公 差 大 于 该 公差 时 ， 尺 寸 公差 为 原 公差 数值 。 
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表 2-16 精 车 端面 后 ， 经 济 火 的 端面 磨 前 加 工 余 量 (单位 ，mm) 



















零件 全 长 L 





丕 件 直 葵 





>18—50 >120—260 


-端面 余 量 


>260—500 





磨 前 



















































>30—50 0.25 
>50~120 0.30 
>120~260 0.35 
>200 0.25 0.40 
KJE 2 2 0.06 一 0.13 0.44 一 1.10 





ik: 1. 在 加 上 荆 有 阶梯 的 轴 时 ， 每 个 阶梯 的 加 工 余 量 应 根据 其 直径 gf 及 零件 阶 习 长 ! 分 别 选 用 。 


2 在 加 工 过 程 中 ， 妆 一 次 精 详 全 尺寸 时 ， 上 其余 量 按 上 表 减 半 选 用 。 
表 2-17 魔 端 面 的 加 工 余 量 (单位 :mm) 






零件 全 长 了 上 



























>50—120 >120—260 
` 余 最 a 
30 0.3 
>30—50 
S0120 0.5 
>120—260 











—>260--500 








ik: 4， 加工 在 舍 阶 的 加 时 ， 每 个 人 台阶 的 加 工 余 量 应 根据 该 台阶 直径 d 及 零件 的 全 长 工分 别 选 用 。 
2.， 表 中 的 公 凌 系 指 尺 十 的 公差 ， 当 原 公差 大 于 该 公差 时 ， 尺 寸 公差 为 原 公 美 值 。 


3 加工 储 类 专 件 时 ， 上 其 余 量 值 可 适当 增加 。 


3. 槽 的 加 工 余 量 
槽 的 加 工 余 量 见 表 2-18、 表 2-19。 


表 2-18 #62 (jk. DJ) 槽 余 量 (单位 : mm) 























注 : 本 胡适 用 于 懂 长 二 80mm， 情 深 <60mm 的 覃 。 
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表 2-19 #52E (p. OU) F ESF8 £ =: (单位 ; mm) 







RB B 








川上 余 量 a 





注 ; 1 和 恩 笨 档 时 ， 适 当 减 小 加 工 余 量 ，“ 股 加 王 余 量 为 0.10 一 0.20mm。 


. 本 胡适 用 于 档 长 二 80mm， 档 深 二 60mm 的 个 。 


































































































孔 的 加 工 余 量 
孔 的 加 工 余 量 见 表 2-20 一 表 2-23 。 
表 2-20 基 孔 制 7 级 (H7) 孔 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
BH LL "i JM UL PË | 
neue 人 gu [wa 2006 C IB | 扩 孔 钙 | wag 精锐 HI 
第 一 次 | 第 一 次 | Pr 以 后 

3 30 15.0 28 29.8 | 298 | 29.93 30 

4 32 15.0 | 300 | 31.7 | 31.75 | 31.93 32 
5 4.8 = 一 一 一 5 35 200 | 330 | 347 | 3475 | 3493 | 35 
6 5.8 6 3 | 200 | 360 | 322 | 37235 | 3793 38 
8 7.8 = ë= == 7.96 8 4 | 250 | 380 | 397 | 3975 | 3993 | 40 
10 9.8 === s. — 9.96 10 42 250 | 400 | 4.7 | 4725 | 4493 | 42 
12 fa | — 一 | 11.85 | 1135 12 45 250 | 430 | 447 | 4475 | 4493 | 45 
13 m | — 一 | 1285 | 1295 13 48 | 250 | 460 | 427 | 4725 | 472935 | 48 
14 180 | -= 一 | 1385 | 13.95 14 50 | 250 | 480 | 497 | 4975 | 49.93 50 
15 146 | 一 — | 1485 | 1495 15 60 30 550 | 595 | 595 | 599 60 
16 6 | = 一 | 1585 | 15395 16 70 30 650 | 695 | 695 | 699 70 
18 170 | 一 一 | 1785 | 1794 18 80 30 75.0 | 795 | 795 | 799 80 
20 80 | — 19.8 | 198 | 1994] 20 90 30 800 | 893 = 89.9 90 
2 | 2. | — | 24 | 218 | 2194] 22 100 30 80.0 | 99.3 = 99.8 100 

HE: 1. 在 铸铁 上 加 工 直 答 小 于 15mm /9JLi, ASHHU UE R1Pe lU, 
2. 在 铸铁 上 加 工 和 直径 为 30mm 与 32mm 的 和 孔 时 ， 仪 用 直 答 为 28mm 与 30mm 的 钻头 各 钼 一 次 。 





3， 如 仪 用 一 次 贸 筷 ， 则 匀 筷 的 加 工作 最 为 本 表 中 粗 贸 与 精 匀 的 加 工作 量 之 和 。 
4 钻头 直径 大 于 75mm 时， 采用 环 日 销 。 
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表 2-21 基 孔 制 8 级 (H8) 孔 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 





川 工 孔 
的 直径 























ik: 1. 在 铸铁 上 加 工 直 径 为 30mm 与 32mm 的 孔 时 ， 仅 用 直径 为 28mm 与 30mm 的 钻头 各 钻 一 次 。 
钻头 直径 大 于 75mm 村， 采用 环 口 钻 。 






























































表 2-22 按照 7 级 或 8 级 、9 0 (单位 : mm) 
和 
30 a 2 +0.13 š 30 
35 35 
40 40 
45 45 
50 50 
55 55 
60 60 
65 65 
70 70 
75 75 
80 80 
85 85 
90 90 
95 95 
100 100 





省 : 1. "MOI KLUB, MA UI39)HU L 48 Ac2u 81132 U 82 BL 
2. 当 铸 出 的 也 有 最 大 加 工 余 量 时 ， 则 第 一 次 粗 锌 可 以 分 成 两 次 或 多 次 进行 。 
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第 二 章 


表 2-23 拉 孔 加 工 余 量 (用 于 H7—H11 级 精度 孔 ) 


FB fL K J 
25—45 


直径 余 量 





加 工 余 量 和 工序 尺寸 的 确定 


(单位 : mm) 


上 工序 偏差 (H11) 





四 、 平 面 加 工 余 量 
平面 加 工 余 量 见 表 2-24 一 表 2-28。 












平面 最 大 尺寸 


>50 一 100 
>120 一 260 
>260 一 500 
>500 














零件 
厚度 


零件 


厚度 宽度 三 200 


宽度 硅 200 





表 2-24 平面 第 一 次 粗 加 工 余 量 


毛坯 制造 方法 


(单位 : mm) 











3.0~4.0 


表 2-25 铣 平 面 加 工 余 量 


Ju gb i *H St 





200< 宽 度 <400 


宽度 入 200 


平面 长 度 





1.0 1.0 12 





1.0 1.3 





1.5 


表 2-26 磨 平 面 加 工 余 量 





第 二 种 
热处理 后 
经 热处理 或 未 经 热处理 零件 的 终 麻 一 下 
1 
宽度 >200 一 400 宽度 入 200 宽度 >200 一 400 JE < 200 
平面 长 度 


>0 





< 100~ 上 250 一 | < [>100 一 [>250 一 | < E100~E250~| < Faioo—[>2;0— 
100| 250 400 |100| 250 400 |100| 250 400 |100| 250 400 
0.3| 0.3 0.5 Ë Š 03 |02| 0.3 


0.3 03 |0.1 





0.3 03 |021 02 


0.3 03 |02| 02 





05 102 
05 103 
0.5 |10.3 





粗 铣 后 半 精 铣 


100 一 250|1250 一 400 100 一 250|250 一 400 
0.7 1.0 1.0 1.0 


1.0 
1.3 


< |>100 一 |>250 一 | < |>100~|>250~ 
100| 250 400 |100| 250 | 400 
0.1 02 |0.1 


可 锻 铸 铁 

0.8—1.0 1.0 一 1.4 
1.0 一 1.4 1.4 一 1.8 
1.4 一 1.8 1.5==2:5 
2.0=2.5 2.2~3:0 


(单位 ， mm) 





200< 宽 度 <400 






1.0 








(单位 : mm) 
半 精 磨 
宽度 >200 一 400 


0.2 0.2 





0.2 0.2 


0.2 0.2 
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表 2-27 ” 铣 及 磨 平 面 时 的 厚度 偏差 








机 械 加 工 工艺 规程 的 制订 


(单位 : mm) 














Më Du (IT14) 
wi 
>3—6 —0.30 
>6 一 10 —0.36 
>10 一 18 一 0.43 
>18 一 30 —0.52 
>30 一 50 -0.62 
>50 一 80 —0.74 
>80 一 120 一 0.87 
>120 一 180 -1.00 














HÉ (CIT12-—IT13) 半 精 铣 《〈IT11) 精 麻 (IT18~1T9) 
=: —0.075 —0.018——0.030 
-0.15 一 -0.22 —0.090 —0.022——0.036 
—0.18——0.27 —0.110 一 0.027 一 -0.043 
-0.21 一 -0.33 —0.130 —0.033——0.052 
—0.25——0.39 —0.160 —0.039——0.062 
—0.30——0.46 -0.190 —0.046——0.074 
-0.35 一 -0.54 -0.220 —0.054——0.087 
—0.40——0.63 —0.250 —0.063——0.100 








(单位 : mm) 


趾 横 加工 余 量 及 偏差 


























WI B N +J 宽度 偏差 
" " . #LBE Ei tk 
L (IT12—IT13) 《IT11) 
>3—6 +0.12—+0.18 +0.075 
>0 一 10 +0;15——+0;22 +0.090 
>10 一 18 +0.18 一 +0.27 +0.110 
80 三 00 18 一 30 二 人 2 一 “033 +0.130 
>30=-50 +025>-+0.39 +0.160 
>50—80 +0.30—+0.46 +0.190 
>80 一 120 +0.35——+0.54 +0.220 
五 、 螺 纹 底 孔 尺 寸 确 定 
钻 曙 纹 底 孔 的 直径 可 按 GB/T 20330 一 2006 选取 或 按 下 面 的 经 验 公 式 计算 : 
脆性 材料 (和 链 铁 、 青 铜 等 ): RH JL PL€ qo=d wa kt —1.1P 
二 性 材料 〈 钢 、 紫 钢 ): 钻 孔 直径 do=d wx 和 一 PP 
钻 和 孔 深 度 = 星 纹 长 度 +0.7 d war 
式 中 P 一 一 煤 纹 的 糙 距 ， 单 位 为 mm. 
攻 嵘 纹 前 钻 孔 用 采花 钻 直径 可 参考 表 2-29 选取 。 
表 2-29 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直径 (单位 : mm) 


公称 下 径 


攻 虹 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻头 直 季 





细 务 普通 媒 纹 


英制 
L 124 





Ba 











管 螺纹 
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攻 贩 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻头 直径 
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An | A 6 time — 
HUN 
道 蛇 纹 迪 H 
mm in 02 | 025 | 035 | os | 075 | 10 | 125 | 15 | ° : ; 
40 3.30 3.50 一 
4.5 3.70 4.00 一 
RI 3/16" | _ 一 37 | 32 — 
5.0 I 4.50 = = Me 
5.5 I sa 8 5.00 下 一 二 | 一 
6.0 5.00 5.20 一 一 一 
1⁄4" 一 一 St | sa | 11.7 
7.0 6.00 6.20 — h 一 
S/16" Esa = 6.4 6.5 一 
8.0 6.80 7.20 7.00 s= Eu w: 
9.0 7.80 820 | 800 一 一 一 
3/8" _ =s j= 78 | 79 | 152 
10.0 8.50 Ë ze 920 |900| 880 | 一 一 一 = 
wie | 一 一 | - 一 9.2 | — 
12.0 10.20 11.00| 10.80 | 10.50 一 一 一 
Wa was = ue po 10.4 10.5 18.9 
L ha 
14.0 12.00 13.00| 1280 | 12.50 _ = jJ = 
5/8" 一 一 | - 一 133 | 135 | 208 
15.00| 一 | 1450 一 一 1 一 
17.00 ses 16.50 16.00 s: k= I ë 
16.3 16.4 24.3 
19.00| 一 | isso | 1800 | 一 一 一 
21.00| — |20.50 | 2000 | — 一 一 
19.3 28.1 
23.00| 一 | 2.6 | 2200| 一 一 x 一 
21.9 | 22 | 305 
攻 蝶 纹 前 外 也 用 麻花 销 头 直径 
公称 直径 细 玫 普通 蜡 纹 J 
粗 牙 普 <: Xaa 
遂 蝶 纹 M i Pe 
mm in 0.5 0.75 1.0 1.25 1.5 2 3 34 : u 
26.0 一 一 一 | 24.50 
28.0 一 27.00 | 一 | 2650 | 2600 二 
1!/8" 一 246 | 247 | 352 
30.0 26.50 29.00 | 一 | 2850] 2800 | 2700 | 
注 : 1. 本 表 所 询 麻 花 钴 直 季 适 用 于 一 般 生 产 条 件 下 的 钼 孔 。 随 生产 条 件 的 不 同 ， 可 按 实 际 需要 ， 在 麻 化 钳 标准 系列 中 选 出 相 
近 的 尺寸 。 在 蜡 纹 孔 小 径 公差 范围 内 ， 尽 可 能 选用 较 大 尺寸 的 麻花 铅 ， 以 减轻 攻 蜡 纹 工序 的 截 苟 ， 提 高 丝锥 耐用 度 ， 


2. 


“Wear M hi dL ay jua zx" 


- 栏 中 ， 


Bras U46361] Ja ey zy 44 e KIWA5DEL 121. 


L F2BCAsI8 Le, 6] J'ywa eur W222 URA au ds KIUME L 541: 





N 
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I *—m 机械 加 工 工艺 规程 的 制订 
第 四 节 ”工序 尺寸 及 其 公差 的 确定 


工序 尺寸 是 工件 在 加 工 过 程 中 各 工序 应 保证 的 加 工 尺寸 。 因 此 ， 正 确 地 确定 工序 尺寸 及 
其 公差 ， 是 制订 工艺 规程 的 一 项 重要 工作 。 

工序 尺寸 的 计算 要 根据 零件 图 上 的 设计 尺寸 、 已 确定 的 各 工序 的 加 工 余 量 及 定位 基准 的 
转换 关系 来 进行 。 工 序 尺寸 公差 则 按 各 工序 加 工 方法 的 经 济 精度 选 定 。 工 序 尺 寸 及 其 公差 的 
确定 有 两 种 情况 : 一 种 是 对 于 定位 基准 、 工序 基准 与 设计 基准 重合 时 的 同一 表面 的 多 次 加 工 ， 
其 工序 尺寸 的 计算 比较 简单 ， 只 要 根据 零件 图 上 的 设计 尺寸 、 各 工序 的 加 工 余 量 、 各 工序 所 
能 达到 的 精度 ， 由 最 后 一 道 工序 开始 依次 向 前 推算 ， 直 至 毛坯 为 止 ， 就 可 将 各 个 工序 的 工序 
尺寸 及 其 公差 确定 出 来 。 另 一 种 是 定位 基准 、 工 序 基准 与 设计 基准 不 重合 或 零件 在 加 工 过 程 
中 需要 多 次 转换 工艺 基准 时 ， 或 工序 尺寸 尚 需 从 继续 加 工 的 表面 标注 时 ， 其 工序 尺寸 的 计算 
需 在 确定 了 工序 余 量 之 后 ， 通 过 工艺 尺寸 链 进行 工序 尺寸 和 公差 的 换算 。 

1. 定位 基准 、 工 序 基 准 与 设计 基准 重合 时 ， 工 序 尺 寸 与 公差 的 确定 

(1) 确定 各 加 工 工序 的 加 工 余 量 ”用 查 表 法 确定 各 工序 的 加 工 余 量 ( 参 考 表 2-1 一 
表 2-29)。 

(2) 计算 各 加 工 工序 基本 尺寸 “从 终 加 工 工序 开始 ， 即 从 设计 尺寸 开始 ， 到 第 一 道 加 工 
工序 ， 逐 次 加 上 《对 被 包容 面 ) 或 减 去 (对 包容 面 ) 每 道 加 工 工序 的 基本 余 量 ， 便 可 得 到 各 
工序 基本 尺寸 (包括 毛坯 尺寸 )。 

(3) 确定 各 工序 尺寸 公差 ” 除 终 加 工 工序 以 外 ， 根 据 各 工序 所 采用 的 加 工 方法 及 其 加 工 
经 济 精度 ， 确 定 各 工序 的 工序 尺寸 公差 ( 终 加 工 工序 的 公差 按 设 计 要 求 确定 )。 

(4) 填写 工序 尺寸 ”填写 工序 尺寸 并 按 “ 入 体 原则 ”标注 工序 尺寸 公差 ， 必 要 时 可 作 适 
当 调 整 。 

例 2-1 大 批 大 量 生产 铸铁 轴承 座 孔 , 其 尺寸 为 G100'0” mm, 表面 粗糙 度 为 Ra 1.25hm， 
试 确定 其 加 工 方案 并 求解 有 关 工 序 尺 寸 及 公差 。 

解 : 1) 确定 加 工 方案 。 轴 承 孔 基本 尺寸 为 向 00mm， 公 差 为 0.054mm， 查 标准 公差 数值 
表 2-30 知 其 精度 等 级 为 IT8。 由 表 1-10 知 ， 该 孔 加 工 应 选用 粗 锌 一 半 精 钱 一 精 锌 的 加 工 方 
案 进 行 。 


表 2-30 标准 公差 数值 (摘自 GB/T 1800.1 一 2009) 
基本 尺寸 标准 公差 等 级 
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( 续 ) 


标准 公差 等 级 

















2) 用 查 表 法 确定 毛坯 尺寸 。 对 于 大 批 大 量 生产 ， 可 采用 砂 型 机 器 造型 ， 查 表 2-1 知 毛 
坏 尺 寸 公差 等 级 为 10 级 ， 由 表 2-5 知 底面 、 侧 面 的 加 工 余 量 等 级 为 G 级 ， 砂 型 铸造 孔 的 加 
工 余 量 等 级 需 降低 一 级 选用 ， 则 其 加 工 余 量 等级 为 日 级 。 再 由 表 2-4 查 得 ， 每 侧 的 加 工 余 量 
数值 为 2mm， 故 毛坯 孔 的 机 械 加 工 总 余 量 Zs=4mm。 

查 表 2-3， 毛 坯 孔 的 尺寸 公差 取 3.2 mm， 故 得 毛坯 孔 尺 寸 为 $96+1.6 mm. 

3) 确定 各 工序 尺寸 的 基本 尺寸 。 精 镜 后 工序 基本 尺寸 d = d= 9100mm (设计 尺寸 )。 
查 表 2-22， 其 他 各 工序 基本 尺寸 分 别 为 : 

半 精 匀 d,= ó99.3mm; 

RH Eé d, = ó98mm. 

各 工序 加 工 余 量 分 别 为 : 

F Pé 2: Ht Z x = (100 — 99.3)mm = 0.7mm; 

EAS BEES — Z x# = (99.3 — 98)mm = 1.3mm; 

RH Pe 4: H: Zu = (4 — 1.3 — 0.7)mm =2mm。 

4) 确定 各 工序 尺寸 的 公差 及 其 偏差 。 工 序 尺 寸 的 公差 按 加 工 经 济 精度 确定 。 

查 表 1-10 和 表 2-30: 精 锌 工 序 公 差 取 为 IT8， 公 差 值 为 0.054mm; 半 精 匀 工 序 公 差 取 
为 IT9， 公 差 值 为 0.087mm; 粗鲁 工序 公差 取 为 IT11， 公 差 值 为 0.22mm。 

工序 尺寸 偏差 按 “ 入 体 原则 ”标注 ， 求 得 各 工序 尺寸 分 别 为 : 

8 é; dy=ó100'7 2 mm 半 精 镜 : dj=p99.3%%7 mm WHë: 四 =198402 mm 

2. 工序 基准 与 设计 基准 不 重合 时 ， 工 序 尺寸 及 公差 的 确定 

当 工 序 基准 与 设计 基准 不 重合 或 零件 在 加 工 过 程 中 多 次 转换 工序 基准 、 工 序数 目 多 、 工 
序 之 间 的 关系 较为 复杂 时 ， 可 采用 工艺 尺寸 链 的 综合 图 解 跟踪 法 来 确定 工序 尺寸 及 公差 。 
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第 三 章 ”金属 切削 刀具 和 量具 的 选择 


第 一 节 ”常用 金属 切削 刀具 
金属 切 前 刀具 种 类 可 以 按照 加 工 方法 分 类 。 常 用 的 刀具 有 钻头 、 锐 刀 、 丝 锥 、 铣 刀 、 车 
刀 、 具 轮 刀 有 具 和 人 砂轮 等 。 在 单 件 、 成 批 生 产 中 ， 一 般 应 尽量 选用 标准 刀具 : i 生产 
和 加 工 特殊 形状 零件 时 ， 一 般 采 用 高 效 专用 刀具 、 组 合 刀 有 具 和 特殊 刀具 。 本 书 结合 机 械 类 专 
业 课 程 设 计 的 特点 ， 仪 对 钻头 、 饮 刀 、 丝 锥 和 钳 刀 等 刀具 进行 介绍 ， 供 设计 时 参考 。 


= 一、 钻头 


1. 麻花 钻 
采花 钻 是 孔 加 工 刀 有 具 中 应 用 最 广泛 的 刀具 , 特别 适用 于 30mm 以 下 孔 的 粗 如 工 ， 有 时 也 
可 用 于 扩 妃 。 根 据 制 造 材 料 可 将 其 分 为 高 速 钢 驴 花 外 和 硬 质 合金 及 花 钻 。 表 3-1 列 出 了 几 种 
不 同 结构 形式 采花 钻 的 应 用 范围 。 
表 3-1 不 同 结构 形式 麻花 钻 的 应 用 范围 





LUKE tl 适 于 各 动 机 床 、 六 角 车 床 或 手动 工具 上 钻 浅 扎 或 打 中 心 孔 





让 本 采花 铅 适 了 于 各 种 机 床上 用 钻 模 或 不 用 钻 模 钻 孔 








锥 档 膝 化 销 适 上 上 各 种 机 床上 用 钻 懂 或 不 用 钻 模 钻 孔 


(1) 圭 栖 短 麻花 钻 ” 直 顶 短 诬 花 钻 的 标准 见 表 3-2。 
表 3-2 直 柄 短 麻花 钻 (摘自 GB/T 6135.2 一 2008) 











标记 水 例 : 
a. Bh Lf 4=15.00 mm 的 厂 旋 下 档 短 哄 花 销 ， 直 栖 短 麻花 钮 15 GB/T 6135.2 一 2008 
pb， 针尖 直径 ÓJ=15.00 mm J AC ë LBN U K ei: ITB M84618 15-L GB/T 6135.2 一 2008 


(单位 : mm) 









d(h8) / i d(h8) 





1.00 26 6 5.50 





2.00 38 12 6.00 








16 7.00 
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(2) 下 柄 访 花 钴 “ 直 柄 肪 花 钻 的 标准 见 表 3-3。 
表 3-3 直 柄 麻花 钼 〈 摘 自 GB/T 6135.3 一 2008 ) 


@ 














l 
I 
人 人、 ———— — — 
C s< ——— 
标记 示例 : 
a. 钻头 直径 d=10.00mm 的 右 旋 直 柄 典 花 销 ; 直 柄 麻花 外 10 ”GB/T 6135.2 一 2008 


下 柄 盯 化 钙 10-L GB/T 6135.2 一 2008 
(单位 : mm) 


/ 


b. RH J Pl 4=10.00mm (WJ A: ë LBN HEK 4 Bl: 









qa(h8) 









12.00 





ISI 101 








13.00 












14.00 













16.00 









17.00 





18.00 












(3) SISHERNIK4e A S ISHdEBR IK It PH HJ bEdE L 3-4. 
表 3-4 莫 氏 锥 柄 麻花 钻 〈 摘 自 GB/T 1438.1 一 2008) 

















标记 示例 : 
a. 锁 头 直 答 d=10mm， 标 准 林 的 石 旋 疯 氏 锥 柄 麻花 销 为 ， 英 氏 锥 柄 麻花 销 10 GB/T 1438.1 一 2008 
b. 钻头 直径 尾 10mm， 标 准 柄 的 左旋 竟 氏 锥 柄 朵 花 钼 为 : 次 氏 锥 顶 麻 花 钻 10-L GB/T 1438.1 一 2008 
(单位 : mm) 













标准 楼 
SEIS 
HERBN °; 





怀 准 本 









标准 wa 
43 24 | 
52 


l 










133 291] 





















| 
[so] 2 


| 52.00 225 412 





























140 





ZE: qd 一 诬 花 销 直 径 ; [一 总 长 ; /一 沟 档 长 度 。 
(4) 便 质 合金 锥 顶 麻 花 钼 ” 便 质 合金 锥 柄 麻花 钻 的 标准 见 表 3-5. 
表 3-5 硬 质 合金 锥 柄 麻花 钻 (摘自 GB/T 10946 一 1989) 
莫 氏 圆锥 

















标记 示例 : 
直径 d=20mm， 镶 有 K30 人 蚀 质 合金 刀片 的 膝 花 外 为 : 便 质 合 金 锥 柄 及 人 花 钴 20K30 GB/T 10946 一 1989 
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〈 续 ) 
XE | 2: 中 [| Is sj t 
i 短 型 s| 4 短 型 | 猴 柄 号 | 不 | “ 短 型 | qa | oç 
长 型 长 型 长 型 
11.00 145 18.50 195 25.00 235 
l A 或 B 281 A 
11.50 175 25.50 或 
| 235 B 
12.00 26.00 
170 286 á [| 
12.50 26.50 
199 
13.00 B 
27.00 "1 
13.50 170 
14.00 206 A 3 A 27.50 270 
14.50 175 2 28.00 319 
15.00 212 
275 
15.50 180 4 A 
16.00 218 
— 324 
16.50 185 
17.00 223 
(5) DWBRZYW HY SLE 4ERA JY EEZCHWYESILHIETEB R/C HHI ESE YL & 3-6. 








表 3-6 莫 氏 锥 柄 阶梯 麻花 钻 〈 摘 自 GB/T 6138.2—2007) 

















标记 示例 : 

a. 钻 孔 部 分 直径 dm=14.0mm， 钻 孔 部 分 长 度 b=38.5mm,， 右 旋 攻 螺 纹 前 钴 孔 用 英 氏 锥 栖 阶 梯 庶 花 钻 : 锥 柄 阶梯 采花 钙 14 X38.5 
GB/T 6138.2—2007 

b. 钻 孔 部 分 直径 d=14.0mm， 钻 孔 部 分 长 度 4=38.5mm， 左 旋 攻 螺纹 前 钻 孔 用 英 氏 锥 柄 阶梯 麻花 钻 ， 锥 档 阶 梯 有 麻花 销 14X 
38.5-L GB/T 6138.2—2007 














(单位 : mm ) 
a 适用 的 
区 氏 锥 柄 号 凰 纹 孔 


M8X I 














1 M10X1.25 





M12X 1.5 





M14X1.5 





(120°) 一 
(180°) M16X1.5 





tt 


M18X2 








M20X2 


3 M22X2 
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第 一 篇 ”机 械 加 工 工艺 规程 的 制订 





( 续 ) 


LISTEN 




















ik: 根据 用 户 需 要 选择 括号 内 的 角度 。 
(U 阶梯 是 花 铺 销 和 孔 部 分 直径 dh 的 公 莽 为 ， 普通 级 hb9， 精 密级 h8， 饮 孔 部 分 直径 办 的 公 养 为: 普 道 级 hb9， 精 密级 h8。 


2. 扩 孔 钻 

扩 了 妃 钻 通常 用 旧作 贸 孔 或 麻 筷 前 的 预 加 工 及 毛 坏 孔 的 扩 孔 加 工 。 与 肪 花 钻 相 比 ， 刀 体 强 度 
及 刚性 都 比较 好 ， 齿 数 多 ， 切 前 平稳 ， 因 此 扩 孔 的 效率 和 精度 均 比 抹 花 外 高 ， 一 般 其 加 工 精 
度 可 达 IT10~IT11， 加 工 表 面 粗 烙 度 Ra 为 6.3—3.2um, 

扩 了 妃 钻 常见 的 结构 形式 有 高 速 钢 整 体式 、 镶 齿 套 式 和 灸 人 硬 质 合金 可 转 位 式 等 。 

(1) 锥 柄 扩 孔 钻 “ 锥 柄 扩 孔 钻 的 标准 见 表 3-7。 


表 3-7 锥 柄 扩 孔 钼 〈 摘 自 GB/T 4256 一 2004 ) 


英 氏 圆锥 柄 











(单位 : mm) 

















d 





优先 采用 | reminmapa 


八 ] 





8.00 















































9.00 8.50 
T 
9.80 
10.00 
3 

10.60 28.00 30.00 

11.00 
==! 

12.00 

11.80 13.20 101 182 
13.00 
14.00 13.20 14.00 108 189 





15.00 
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(2) 


优先 采用 
尺 二 




















(2) 直 柄 扩 妃 钻 “ 直 柄 扩 孔 钻 的 标准 见 表 3-8, 
表 3-8 直 柄 扩 孔 钻 〈 摘 自 GB/T 4256 一 2004) 

















(单位 : mm) 


d(h8) 相应 长 度 d(h8) 相应 长 度 


优先 采用 直径 范围 分 段 优先 采用 直径 范围 分 段 | 



























































10.00 
10.75 
3.30 3.00 36 65 11.00 10.60 11.80 
11.75 
3.50 3.35 39 70 13.20 
13.00 
3.80 13.75 
3.75 43 75 13.20 14.00 
4.00 
4.30 
4.25 4.75 47 80 14.00 15.00 
4.50 
4.80 
4.75 52 86 15.00 16.00 
5.00 
5.80 
5.30 57 93 16.00 17.00 
6.00 
= 6.00 63 101 17.00 18.00 
6.80 
6.70 7.50 69 109 18.00 19.00 
7.00 
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( 续 ) 


i 相应 长度 
| 优先 采用 I 
; | ”尺寸 大 于 | 至 | 

— xe | sa 
(3) 套 式 扩 和 孔 钻 “ 套 式 扩 孔 钻 的 标准 见 表 3-9, 


表 3-9 套 式 扩 孔 钻 (摘自 GB/T 1142—2004) 















优先 采用 
尺寸 


205 








125 u 















"j 
Q t 
hn >q : k 
ua a Tl ` 
> O 23 
al AN Hh | =s 
° Wa: rt. 
u + 
S ou 
| 
$ $ 
个 “h ' 
`° oo M= | |a2|la|a mwlwlw 人 | 上 ` 
4 An QS | els 15 co | S ° | q: 
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3. 锦 钻 

锦 钻 形式 : 中 平面 锦 钻 ， BT 部 孔 或 锦 平 面 〈( 见 图 3-la. b); @/HW#WEIRLZZ4h, H -T-4L 
口 倒 角 或 去 毛刺 〈 见 图 3-1c); @@ 内 锥 面 铭 钻 ， 用 于 倒 螺栓 外 角 。 前 一 种 形式 的 狗 钼 有 高 速 
钢 和 焊接 硬 质 合 金 刀 片 两 种 类 型 ， 后 两 种 铬 钻 一 般 均 采 用 高 速 钢 制造 。 





b) 
图 3-1 锦 钻 加 工 示 意图 
a) 沉 头 孔 b) 端面 c) 倒 角 


(1) 锥 柄 锥 面 金 外 ”60”、90”、120° 锥 柄 锥 面 狗 钻 的 标准 见 表 3-10。 
表 3-10 60°. 90°. 120° 锥 柄 锥 面 锦 外 (J É GB/T 1143 一 2004/ISO 3293:1975 ) 








a=60"、90" 或 120" (偏差 : 9.) 





Q 前 端 部 结构 不 做 规定 。 


(2) 60°. 90°. 120° 直 柄 锥 面 铭 钻 ”60”、90”、120° 直 柄 锥 面 铭 钻 的 标准 见 表 3-11。 
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第 一 篇 ”机 械 加 工 工艺 规程 的 制订 





表 3-11 60°. 90°. 120° BERSIH h (Jš F GB/T 4258—2004/ISO 3294:1975) 
















d(h12) 


(3) 带 导 柱 直 柄 平底 锦 钻 “人 带 导 柱 直 柄 平底 狗 钻 的 标准 见 表 3-12。 
表 3-12 带 导 柱 直 柄 平底 锦 钼 〈 摘 自 GB/T 4260 一 2004) 











标记 示例 : 
直径 四 = 10mm， 导 柱 直 答 d= 5.5mm 的 带 整体 导 柱 的 直 柄 平底 狗 钻 ; 
[LBN JIR Rl 10x5.5 GB/T 4260 一 2004 
(单位 : mm) 









嘻 往 直径 
d 
(e8) 


切削 直径 s". 直径 







(的 





2<4,S3.15 






3.15<4,<5 

=P= 按 引 导 孔 直 答 

ds 配套 要 求 规定 了 
二 小 直径 为 : =a; 

8<4,S10 (最 小 直径 为 : 

二 
10<d4,S12.5 
12.S<4q,<20 





F KB Y 90 LBN OV )JKAQb8 DJ UJU. SELLC6 RUS HIWJWS£T PKR e BU6.. jD yq J 19 68488us)H F )M 1. GB/T 
152.3 一 1988《 紧 固件 “圆柱 头 用 沉 孔 》、GBAMT 152.4 一 1988《 紧 周 件 7çsf0 kkekedglzs f 328e1HuO4L) W02Cak. 
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(单位 : mm) 


iË 0084 um 
从 规格 


















MJ] uk i 叶 柱 直径 


栓 规格 







UJ rite 








M4 











M5 


























4. 中 心 钻 
中 心 钻 用 于 加 工 轴 类 工件 的 中 心 孔 。 千 孔 前 ， 先 打 中 心 孔 ， 有 利于 销 头 的 导向 ， 可 防止 
孔 的 偏 斜 。 表 3-13 为 不 党 护 锥 的 A 型 中 心 钻 的 基本 尺寸 和 极限 偏差 。 


表 3-13 中 心 钻 (摘自 GB/T 6078.1 一 1998 ) 











标记 示例 : 
直 答 d=2.5mm，di=6.3mm [IJ PLM A 型 中 心 销 ;， 中心 销 A2.5/6.3 GB/T 6078.1 一 1998 
(单位 : mm) 





/ 
基本 尺寸 极限 偏差 是 本 尺寸 DIN i 2 





























—. #27] 


JJH JL BJ 26 L13736 JU L, 2 H MW26 HBJ385)u Ld JJI. HJ L RAc s. OW 
多 ， 又 有 较 长 的 修 光 刃 等 原因 ， 因 此 加 工 精度 及 表面 质量 都 很 高 ， 精 度 可 达 IT6~IT11， 表 
面 粗粮 度 Ra 可 达 1.6—0.2um, 


un 
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铵 刀 一 般 分 为 手 用 贸 刀 及 机 用 贸 刀 两 种 。 手 用 生 刀 又 分 为 整体 式 和 可 调整 式 ， 机 用 鲍 刀 
可 分 为 直 柄 的 、 锥 柄 的 和 套 式 的 三 种 。 匀 刀 不 仅 可 用 来 加 工 柱 形 孔 ， 也 可 用 来 加 工 锥 形 孔 ， 
加 工 锥 形 孔 的 铵 刀 ， 称 为 锥 度 镶 刀 。 

1. 手 用 贸 刀 

手 用 贸 刀 的 标准 见 表 3-14。 





表 3-14 *J3227] GR EL GB/T 1131.1 一 2004) 











标记 示例 : 
[L d=10mm, ZJ m6 的 手 几 贸 刀 为 : FJHIE22J 10 GB/T 1131.1 一 2004 
直径 4=10mm, JW 1 H8 级 精度 孔 的 手 用 贸 刀 为 : 手 用 贸 刀 10 H8 GB/T 1131.1 一 2004 



















































































































































b 


18 


38 


(单位 : mm) 
qa 

gt £ t 42 /N 35: 

r a 直径 分 段 — T 
1.8 >1.70~1.90 

2.0 >1.90~2.12 0.011 
2.5 >2.36~2.65 +0.006 
4.0 >3.75~4.25 

5.0 >4.75~5.30 

6.0 >6.00--6.70 

8.0 >7.50~8.50 

9.0 >8.50~9.50 

10.0 >9.50~10.6 

11.0 >10.60~11.80 

12.0 >11.80~13.20 

14.0 >13.20~15.00 

16.0 >15.00~17.00 

18.0 >17.00~19.00 

20.0 >19.00~21.20 

22.0 >21.20~23.60 

25.0 >23.60~26.50 

28.0 >26.50~30.00 

32.0 >30.00~33.50 

36.0 >33.50~37.50 

40.0 >37.50~42.50 

45.0 >42.50~47.50 

50.0 >47.50~53.00 
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2. 机 用 贸 刀 
(1) 直 顶 机 用 贸 刀 直 柄 机 用 贸 刀 的 标准 见 表 3-15。 


表 3-15 直 柄 机 用 匀 刀 (摘自 GB/T 1132 一 2004) 











直径 4 小 于 或 等 于 3.75mm 











直径 4 大 于 3.75mm 缩 枉 部 分 的 直径 是 任 选 的 








标记 示例 : 
直径 d=10mm， 公 差 为 m6 的 直 柄 机 用 铵 刀 为 : 直 柄 机 用 匀 刀 10 GB/T 1132 一 2004 
直径 4=10mm， 加 工 H8 级 精度 孔 的 直 柄 机 用 贸 刀 为 : 直 柄 机 用 贸 刀 10 H8 GB/T 1132 一 2004 














Yi: mm) 












~ zt SZ. H] h 
优先 采用 直径 范围 
尺 十 
1.8 >1.70—1.90 
2.0 >1.90—2.12 
+0.008 +0.011 
2.2 >2.12—2.36 +0.004 +0.006 





























32 
4.5 >4.25~4.75 +0.010 +0.015 本 
+0.005 +0.008 
5.0 >4.75~5.30 "p 
5.5 
>5.30—6.00 i 
6.0 
7.0 >6.70~7.50 = 
; >7.50—8. 
0 Ry +0.012 +0.018 42 
9.0 >8.50—9.50 +0.006 +0.010 P 
10.0 >9.50~10.6 
11.0 >10.6~11.8 0 "a. ” 
12.0 >11.8~13.2 +0.008 +0.012 
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( 续 ) 










优先 采用 JJ 148 22 


尺寸 





re 2611 

















14.0 >—13.2—14.00 






之 15.00 一 16.00 










18.0 >17.00—18.00 









>— 19.00 —20.00 


(2) #ERNHLHIE2 JJ #ERARBLH S JJ0JERWME DL 3-16。 
表 3-16 ###SRSELFBS7J (摘自 GB/T 1132 一 2004) 











标记 示例 : 
[Lf d=1l0mm, ZJ m6 的 英 氏 锥 档 机 用 镑 刀 为 : 英 氏 锥 柄 机 几 贸 刀 10 GB/T 1132 一 2004 
IL d=10mm, )MW I| H8 级 精度 筷 的 英 氏 锥 柄 机 有 几 贸 刀 为 : 英 氏 锥 柄 机 用 贸 思 10 H8 GB/T 1132 一 2004 



























(单位 : mm) 
d L / 
i 1⁄7] rL Z 2 
=e, 直径 范围 基本 八 习 fu: 
“ 
5.5 
>5.30—6.00 
6 
7 之 6.70 一 7.50 


° | >7s0~sa | 


>7.50—8.50 


Q | 
° | 一 























9 >8.50—9.50 36 1 
10 >9.50~10.60 38 
11 >10.60— 1.80 
12 >11.80~13.20 
| e j 
: 
: 
#*15 2 
3 
z | mt as | aaa | = | | 1 f 
40 >37.50—-40.00 #0.012 | +0:019 329 | a | 
S 5. _ a mz 
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(3) 高 速 钢 整体 套 式 机 用 饺 刀 ” 套 式 机 用 饮 刀 的 标准 见 表 3-17。 
表 3-17 套 式 机 用 贸 刀 (摘自 GB/MT 1135 一 2004 ) 





(单位 : mm) 


推荐 值 


iss 
22 +0.017 +0.028 ü 
25 +0.009 +0.016 : 
"s >23.6—30.0 32 45 


32 š 3 0—35.5 36 50 
36 
+0.012 | +0.019 3 
45 
>42.5~50.8 | 63 
50 

















56 | >50.8~600 | 8~60.0 

63 2.0 
四 +0.025 | +0.039 

71 O00 | 0 | +0%22 

80 | >710~800 | 0—80.0 


90 2:95 
+0.029 +0.045 


(4) 便 质 合金 直 柄 机 用 贸 刀 硬 质 合金 直 柄 机 用 贸 刀 的 标准 见 表 3-18。 
表 3-18 硬 质 合 金 直 柄 机 用 匀 刀 (摘自 GB/T 4251 一 2008) 

















根据 使 用 情况 设计 时 确定 


标记 示例 : 
直径 dg=20mm, 加 工 H7 级 精度 孔 , 焊 有 用 途 分 类 代号 为 P20 硬 质 合金 刀 片 的 直 柄 机 用 铵 刀 为 : 硬 质 合金 直 柄 机 用 铵 刀 20 H7-P20 
GB/T 4251 一 2008 


` (单位 : mm) 
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>13.2—14 
>15—16 


4 | e | 
sm Tu S L s [se] 
(5) HJ edEASHUHRUJ BEDRAS ARRSBUHE2JJ0ObOMEDL 3-19。 


表 3-19 HPR £ HERSSLF1S27] Cj EL GB/T 4251 一 2008) 
莫 氏 锥 柄 























a 根据 使 用 情况 设计 时 确定 


标记 示例 : 
直径 d= 20mm， 加 工 H7 级 精度 孔 ， 焊 有 用 途 分 类 代号 为 P20 便 质 合金 刀片 的 莫 氏 锥 柄 机 用 镑 刀 为 : 
硬 质 合金 英 氏 锥 柄 机 用 贸 刀 20 H7-P20 GB/T 4251 一 2008 
(单位 : mm) 
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优先 采用 尺寸 | 。 直径 范围 


贸 刀 直径 公差 
基本 尺寸 公差 
70.018 | +0.027 
> +0.011 | +0.017 
>19—20 


z20=221.2 













>21.2—22.4 +0.021 +0.033 


28 
22 4 一 23 .02 +0.013 +0.021 一 


+0.025 +0.039 


>35.5~37.5 +0.016 | +0.025 





>37.5~40 


三 、 丝 锥 


丝锥 是 加 工 各 种 中 、 小 尺寸 内 螺纹 的 刀具 ， 它 结构 简单 ， 使 用 方便 ， 既 可 手工 操作 ， 也 
可 以 在 机 床上 工作 ， 丝 锥 在 生产 中 应 用 十 分 广泛 。 对 于 小 尺寸 的 内 螺纹 来 说 ， 丝 锥 几乎 是 唯 
一 的 加 工 工具 。 按 其 功用 来 分 类 ， 有 手 用 丝锥 、 机 用 丝锥 、 锥 形 螺纹 丝锥 、 梯 形 螺纹 丝锥 等 。 

手 用 丝锥 是 用 手 操作 切削 内 螺纹 的 标准 刀具 ， 常 用 于 单 件 、 小 批 生产 或 修配 工作 ;， 机 用 
丝锥 是 用 在 机 床上 加 工 内 螺纹 的 刀具 。 粗 柄 机 用 和 手 用 丝锥 以 及 细 柄 机 用 和 手 用 丝锥 的 标准 
见 表 3-20 和 表 3-21。 


表 3-20 粗 柄 机 用 和 手 用 丝锥 〈 摘 自 GB/T 3464.1 一 2007) 














《 单位 : mm) 
i 和 


人 
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表 3-21 细 柄 机 用 和 手 用 丝锥 (š F GB/T 3464.1 一 2007) 











(单位 ， mm) 























铣 刀 是 一 种 应 用 广泛 的 多 刃 回 转 刀 具 ， 它 的 直径 与 加 工 表面 的 大 小 和 分 布 位 置 、 加 工 表 
面 至 夹具 夹 紧 件 间距 离 以 及 加 工 表面 至 铣 刀 刀 杆 闻 的 距离 有 关 。 铣 刀 直 径 qo 可 根据 铣削 背 吃 
刀 量 m、 铣 前 宽度 a。， 按 表 3-22 推荐 的 数值 选取 。 

表 3-22 铣 刀 直径 选择 (单位 : mm) 















模 铣 刀 及 切断 刀 


阅 盘 铣 刀 

=== === 
80 一 100— 160— 

road 

注 : 如 铣 曾 音 吃 思量 四 和 铣 前 宽度 a 不 能 同时 满足 表 中 数值 时 ， 面 钳 刀 应 主要 根据 we 来 选择 铣 刀 直径 。 


铣 刀 的 种 类 很 多 ， 按 用 途 分 有 : @ 加 工 平面 用 的 ， 如 圆柱 平面 铣 刀 、 面 铣 刀 等 ，@ 加 
工 沟 槽 用 的 ， 如 立 铣 刀 、 两 面 丸 或 三 面 刃 铣 刀 、 锯 片 铣 刀 、 角 度 铣 刀 等 ; @ 加 工 成 形 表面 用 
的 ， 如 凸 半圆 铣 刀 、 四 半 圆 狂 刀 和 加 工 其 他 复杂 成 形 表 面 用 的 铣 刀 。 

1.， 立 铣 刀 

立 铣 刀 主要 用 于 加 工 平面 、 台 阶 、 槽 和 相互 垂直 的 平面 ， 利 用 锥 柄 或 直 柄 紧 固 在 机 床 主 












100 一 125 
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轴 中 。 用 立 铣 刀 铣 槽 时 模 宽 有 扩张 ， 故 应 取 直 径 比 槽 宽 略 小 〈0.1mm 以 内 ) 的 铣 刀 。 
(1) 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 ” 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 的 标准 见 表 3-23。 
表 3-23 莫 氏 锥 柄 立 铣 刀 (摘自 GB/T 6117.2 一 2010) 












莫 多 圆锥 
£. 








标记 示例 : 

直径 d=12mm, ¿K L=96mm 的 标准 系列 中 齿 英 氏 锥 柄 立 铣 刀 为 : 

中 上 从 苋 氏 锥 柄 立 铣 刀 12X96 GB/T 6117.2 一 2010 

直径 450mm， 总 长 L=200mm 的 标准 系列 组 中 齿 疯 氏 锥 顶 并 钳 刀 为 : 
中 沧 苋 氏 锥 柄 立 铣 刀 50X200 GB/T 6117.2 一 2010 


让 
] 组 H 
83 
86 


89 














rLe2u]1 d 










推荐 直径 d 








标准 系 绚 





细 夫 







































(2) 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 ” 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 的 标准 见 表 3-24。 
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表 3-24 直 柄 粗 加工 立 铣 刀 (摘自 GB/T 14328 一 2008 ) 





Ey 











标记 示例 : 
外 径 d=10mm 的 A 型 标准 型 的 直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 为 
直 柄 粗 加 工 立 铣 刀 A10 GB/T 14328—2008 
(单位 : mm) 


标准 型 
d d, 


极限 偏差 极限 偏差 


基本 尺寸 


ea 
比 
° 
i 
+ 
| 

°° 

° 

oo 


| 
8 6 

| 
9 


—0.022 
19 
+0.95 


~ 
t 





Es = = = 
有 V 
1 
° ° 
S 
iD 
心 
r 8 LO ktD [SS] t iD 
Oo ltD CN e iD iD 
` ` ° ° ~ 
tə2 ho LULD (LDO ` 









+0.35 
+1.10 
1:25 
+0.50 


(3) 整体 硬 质 合金 直 柄 立 铣 刀 ”整体 硬 质 合金 直 柄 立 铣 刀 的 标准 见 表 3-25。 
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表 3-25 整体 硬 质 合 金 直 柄 立 铣 刀 (摘自 GB/T 16770.1 一 2008 ) 











标记 示例 : 
直 答 d=5mm， 总 长 =47 mm [J LB 8k 7] 7): 
灼 体 便 质 合金 直 柄 立 铣 刀 5x47 GB/T 16770.1 一 2008 
(单位 : mm) 











i Bia 总 长 l 
q l d. 1 2 
(h10) (h6) 基本 尺寸 极限 偏 关 BIB 8 2: 
3 38 
1.0 3 





























2.5 1 
4 57 
38 
3.0 
57 
43 
3.5 
57 
43 12 
4.0 = 0 
57 
5 47 
5.0 13 
6 57 














E: 1. O ZE] J UJB CW P SER), “CINak £ N gb J]uj bio UJ DJ), 
2. KI). J një GB/T 6131.2—2006 W| ` LB t 1]. 


(4) 540 76 JJ PúJ]saBBBEEFEa qh] y pu JW 2 uk 3-26， 两 刃 钨 钢 圆 角 铣 刀 的 参数 见 
表 3-27。 
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表 3-26 ”四 丸 高 硬度 钨 钢 立 铣 刀 











1) TiAIN 纳米 涂 层 配合 超 细微 粒 合金 底 材 ， 具 有 很 好 的 万 性 及 耐 蘑 性 与 耐 衣 性 ， 
2) 适用 于 一 60HRC 以 下 之 淳 便 材 料 、 铸 铁 等 广泛 使 用 。 











“ (单位 : mm) 


表 3-27 两 刃 钨 钢 圆 角 铣 刀 
R 











1) TiAIN 纳米 涂 层 配合 超 细微 粒 合 金 底 材 ， 具 有 很 好 的 韧性 与 耐 磨 性 。 
2) 适用 于 一 52HRC 以 下 之 一 般 钢 材 、 不 锈 钢 、 铸 铁 、 峙 热合 金 等 广泛 使 用 。 
3) 也 适合 铜 合金、 镍 合金 、 钛 合金 等 材料 加 工 。 
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(5) 套 式 立 铣 刀 套 式 立 铣 刀 的 标准 见 表 3-28。 
表 3-28 套 式 立 铣 刀 (摘自 GB/T 1114.1 一 1998 ) 


(0.5) 















标 记 示 例 : 
外 径 为 63mm 的 套 式 立 铣 刀 为 : 套 式 立 铣 刀 63 GB/T 1114.1 一 1998 
外 径 为 63mm 的 左 螺旋 齿 的 套 式 立 铣 刀 为 : 套 式 立 铣 刀 63-L GB/T 1114.1 一 1998 


(单位 : mm) 























r a d, ds 
"a š I [N fh 2: + =l I IM u 26 min min 
基 ‘vs 4 其 二 
EA J (js16) 本 尺 司 (H7) 

+0.018 23 33 





16 
+0.80 


22 



































(6) 直角 平面 立 铣 刀 直角 平面 立 铣 刀 的 参数 见 表 3-29。 
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表 3-29 直角 平面 立 铣 刀 








(单位 : mm) 























D da L Li L JJ 14 扳手 

50 2 14 50 4 M4X10 T15 

63 | 29 14 50 4 M4X10 TI15 

80 3? 14 50 6 M4X10 T15 
L= 

100 32 14 50 6 M4X 10 T15 

















.圆柱 形 铣 刀 





mp : 形 铣 刀 用 于 卧 式 铣床 上 加 工 平 面 。 主 要 用 高 速 钢 制 造 ， 也 可 以 镶 焊 螺旋 形 的 硬 质 合 
金 刀片 。 圆 柱 铣 刀 采 用 螺旋 形 刀 齿 以 提高 切削 工作 的 平稳 性 ， 网 柱 形 铣 刀 的 标准 见 表 3-30。 





表 3-30 圆柱 形 铣 刀 〈 摘 目 GB/T 1115 一 2002) 





标记 示例 ; 


(单位 : mm) 











外 征 D=50mm，L=80mm [JEE 6 J: 加 柱 形 铣 刀 S0X80 GB/T 1115.1 一 2002 
-一 
iË 
D d (js16) 
(1s16) (H7) - 






































z: 全 农 示 有 此 规格 


3， 面 铣 刀 








内， 生产 率 较 高 。 


(1) 馈 贞 套 式 面 铣 刀 馈 齿 套 式 面 铣 思 的 标准 见 表 3-31。 
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是 铣 万 用 在 立 式 铣床 上 加 工 平面 ， 轴 线 垂直 于 被 加 工 表 面 。 面 铣 刀 主要 采用 硬 质 合金 刀 
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表 3-31 ， 灸 齿 套 式 面 铣 刀 〈 摘 目 JB/T 7954 一 1999 ) 














〈 单 位 : mm) 









































(2) 粗 切 前 球形 端 铣 刀 ” 粗 切 前 球形 端 犹 刀 的 标准 见 表 3-32。 
表 3-32 ” 粗 切 削 球 形 端 铣 刀 

















(单位 ; mm) 


















































D 刃 数 
20 4 
20 4 
20 4 
20 4 
25 4 
2 4 
25 4 
32 4 
32 4 
40 4 
40 4 
50 s 
50 5 
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(3) 网 刃 面 铣 刀 圆 刃 面 铣 刀 的 标准 见 表 3-33。 
表 3-33 圆 刃 面 铣 刀 































































































35 25 32 250 Š 3 
35 25 32 300 S 3 
40 30 32 180 5 3 











(4) fN JJ 套 式 面 铣 刀 的 标准 见 表 3-34。 
表 3-34 套 式 面 铣 刀 (摘自 GB/T 5342.1 一 2006) 


Di(Kr=90° 时 DI= D) 


t 
和 > 


€< N 


1 
> 本 






键 槽 尺寸 按 GB/T6132 








(单位 : mm) 
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( 续 ) 
54884] 





(5) 莫 氏 锥 柄 面 铣 刀 ” 莫 氏 锥 柄 面 铣 刀 的 标准 见 表 3-35。 
表 3-35 莫 氏 锥 柄 面 犹 刀 (摘自 GB/T 5342.2—2006) 












〈 单 位: mm) 





L( 参 考 ) 


4. 键 槽 铣 刀 
键 模 铣 刀 既 像 立 铣 刀 又 像 钻头 ， 它 可 以 用 轴 向 进 给 向 毛坯 钻 孔 ， 然 后 沿 键 槽 方向 运动 铣 
出 键 槽 的 全 长 。 


(1) 直 柄 键 槽 铣 刀 ” 直 柄 键 槽 铣 刀 的 标准 见 表 3-36。 
表 3-36 直 柄 键 槽 铣 刀 CHEE GB/T 1112.1 一 1997) 
任 选 颈 部 








标记 示例 


直径 d=10mm, e8 的 标准 系列 普通 直 柄 键 槽 铣 刀 为 : 直 柄 键 模 铣 刀 10e8 GB/T 1112.1 一 1997 
直径 d=10mm, d8 的 短 系列 削 平 直 柄 键 槽 铣 刀 为 : 直 柄 键 槽 铣 刀 10d8 短 削 平 柄 GB/T 1112.1 一 1997 















l 
标准 系列 标准 系列 


基本 尺寸 基本 尺寸 


—0.020 —0.030 






基本 尺寸 
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极限 偏差 | dl 短 系列 标准 系 全 短 系 州 标准 系列 
基本 尺 十 

e8 d8 基本 尺寸 基本 尺寸 
5 -0.020 -0.030 5 lš 42 4 
F" _0.038 —0.048 " 可 
? 10 16 54 60 

== == 8 

-0.025 —0.040 
8 Po. k... 11 19 55 63 
10 10 13 22 63 72 























@ 该 尺寸 不 推荐 采用 。 
(2) = SHERN ERS SE JJ sa KAEPNA BE RIS gt JJ BJ 5ndE pl 3-37。 
表 3-37 莫 氏 锥 柄 键 模 铣 刀 (摘自 GB/T 1112.2 一 1997) 

















P. H 3! 
标记 示例 : 
直径 d=12mm, £. |C L=96 mm, I JJ e8 偏差 的 苋 氏 锥 柄 键 模 铣 刀 为 
黄 氏 锥 柄 键 悄 铣 刀 12e8X96 I GB/T1112.2 一 1997 4 


SEE 
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〈 续 ) 
q / L 
极限 偏光 林 准 系 出 短 系列 标准 系列 KONE 
基本 尺 - SEA E; 
村 其 本 尺 
基本 尺 二 
I lI 1 II 
24 
25 26 45 128 147 
28 š 
32 
32 
36 
40 38 
45 38 
170 193 200 223 4 
50 
203 231 233 261 5 
45 25 
170 193 200 223 4 
56 
8 





(3) 半圆 键 槽 铣 刀 ”半圆 键 槽 铣 刀 的 标准 见 表 3-38。 
表 3-38 半圆 键 槽 铣 刀 (摘自 GB/T 1127 一 2007) 











B 型 





C 型 











标记 示例 : 
键 的 基本 尺寸 为 6.0X22， 普 通 直 柄 半 网 键 槽 铣 刀 为 : 半圆 键 档 铣 刀 6.0X22 GB/T 1127 一 2007 


(单位 : mm) 
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( 续 ) 








半圆 键 的 基本 尺寸 





































































































d L 5: 
; (按照 GB/T 1098—2003) n 
hll 18 sep 
(h11) (js18) 帝 义 直径 
4.5 1.0 1.0X4 
1.5 1.5X7 
75 = 
6 50 2.0X7 A 
2.0 
2.0X10 
10.5 
2.5 2.5X10 
13.5: 3.0X13 
3.0 到 
3.0X16 
16.5 4.0 55 4.0X16 
5.0 10 5.0X16 B 
4.0 4.0X19 
19.5 
5.0X19 
5.0 
5.0X22 
22:3 60 
6.0X22 
6.0 
25.5 6.0X25 
Ç 12° 
28.5 8.0X28 
32.5 10.0X32 








5. 镶 齿 三 面 刃 铣 刀 
三 面 太 铣 刀 除 圆 柱 表面 有 刀 齿 外 , 在 两 侧 端面 上 也 都 有 切削 刃 。 它 可 用 于 切 槽 和 台阶 面 。 
(1) 镶 齿 三 面 刃 铣 刀 ” 镰 齿 三 面 刃 铣 刀 的 标准 见 表 3-39。 

表 3-39 镶 齿 三 面 刃 铣 刀 《〈 摘 自 JB/T 7953 一 2010) 





(单位 : mm) 


D d 1, 外 
(js16) (H7) (H12) 内 数 

12、14、16、18、20 10 

125 32 
20、22、25 12 
14、16、20 18 

160 40 
25、28 16 


12、14、16、18 12 
20、22、25 10 


12. 14. 16. 18 14 


= 
ë 
s. 
B 
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( 续 ) 
















28、32 





16. 20 





250 
25. 28. 32 


(2) BALIN CIHIJEEJJ ” 直 齿 和 错 齿 三 面 刃 铣 刀 的 标准 见 表 3-40。 
表 3-40 直 齿 和 错 齿 三 面 刃 铣 刀 (GB/T 6119.1 一 1996) 








B = B 7] 8 J] 错 齿 三 面 刃 铣 刀 
标记 示例 : 
d=63mm, L=12 mm， 直 齿 三 面 刃 铣 刀 为 : 直 齿 三 面 刃 铣 刀 63X12 GB/T 6119.1 一 1996 
直径 d=63mm, L=12 mm， 错 齿 三 面 刃 铣 刀 为 : 错 齿 三 面 刃 铣 刀 63X12 GB/T 6119.1 一 1996 
(单位 : mm) 








L 



































注 : XxX 一 有 此 规格 。 


6. 锯 片 铣 刀 
锯 片 铣 刀 可 看 做 是 薄片 的 覃 铣 刀 ， 用 于 切削 穿 覃 或 切断 材料 ， 它 和 切断 车 刀 类 似 ， 对 刀 
县 几何 参数 的 合理 性 要 求 较 高 ， 锯 片 铣 刀 的 标准 见 表 3-41。 
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标记 示例 : 


d=125mm, ¿L=6mm 的 粗 
d=125mm, ¿=6mm 的 中 齿 锯 广 链 思 为 : 中 齿 句 / 


$9 第 一 篇 


机 械 加 工 工艺 规程 的 制订 





表 3-41 锯 片 铣 刀 (摘自 GB/T 6120 一 1996) 





| 





a 

















I eye]: 粗 齿 锯 片 铣 刀 125X6 GB/T 6120 一 1996 
+ 铣 刀 125X6 GB/T 6120 一 1996 


d=125mm, L=6mm, D=27mm 的 中 齿 句 片 链 刀 为 : 中 贞 锯 片 铣 刀 125X6X27 GB/T 6120 一 1996 


(单位 : mm) 


































































































硒 贞 锯 片 铣 万 的 尺 司 
d (js16) 50 63 80 100 [25 160 200 I: 250 
D (H7) 13 16 22 22 (27) 32 
di (min) 34 34 (40) 47 ` 63 
L Gjsll1) | 具 数 (参考 ) 
i.60 32 
24 40 
2.00 20 32 
2.50 24 
3.00 20 32 
4.00 16 24 
5.00 20 
=l 16 24 
6.00 | 20 
中 此 锯 片 铣 刀 的 尺 ] 
d (js16) HB 32 40 250 
D (H7) 8 10(13) 
d, (min) 63 
L (js11) 








1.60 
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7. 超速 型 钴 铣 刀 
超速 型 钴 铣 刀 的 标准 见 表 3-42。 
表 3-42 ”超速 型 钻 铣 刀 











特点 : 从 百 妃 直 式 钻 及 横 式 切 前 ， 底 娘 万 片 莉 度 较 大 ， 加 二 阻 万 小 ， 可 做 深 粗 铣 员工 。 
(单位 : mm) 


















































20 20 130 60 20 
21 185 35 20 
25 220 75 25 
26 220 40 25 
26 300 40 25 
32 230 90 32 
35 230 50 35 
35 32 300 50 35 
35 32 350 50 Š 


+=. 车 刀 


车 刀 在 结构 上 可 分 为 整体 车 刀 、 焊 接 车 刀 、 无 机 粘 结 车 刀 和 机 械 夹 固 式 车 刀 。 只 有 高 
速 钢 车 刀 才 做 成 整体 车 刀 ， 一 般 只 用 作 切 模 、 切 断 使 用 。 焊 接 车 刀 、 无 机 粘 结 车 刀 和 机 械 
夹 固 式 车 刀 的 刀片 连接 方式 的 特点 参见 表 3-43。 车 刀 前 刀 面 的 形状 参见 表 3-44; 可 转 位 车 
刀 的 夹 紧 形式 及 特点 见 表 3-45; 车 刀 刀 片 形 状 种 类 见 表 3-46; 机 夹 切断 车 刀 的 形式 尺寸 见 
表 3-47。 


表 3-43 车 刀 刀 片 的 连接 方式 








连接 方式 
















糙 接 需要 一 定 的 专用 设备 , 炽 接 虐 乞 较为 复杂 ; 
焊接 应 力 易 使 刀片 产生 黎 纹 ; 
温度 和 时 间 控 制 不 当 ， 容 切 产 于 过 烧 、 脱 


， 具 有 足够 的 连接 强度 和 冲击 秘 性 ; 
.具有 较 高 大 温 便 虚 ; 3 

3. 外观 平 整 、 结 构 简单 紧凑 ; > 
， 刀 具 的 尺寸 稳定 








1， 刀 片 无 氧化 皮 、 无 钨 纹 、 无 热 变 形 及 热 应 力 ， 刀 只 
的 使 用 寿命 长 ; 

2. 无 需 专 用 的 设备 和 工具 ， 粘 接 成 本 低 ; 
3. 陶瓷 刀具 使 用 此 工艺 较 多 


1. 粘 接 的 脆性 大 ， 抗 祁 击 差 ， 化 学 稳定 性 关 ， 高 
温 缀 度 也 较 阁 ， 
2， 长 期 存放 刀具 的 尺寸 会 有 微量 变化 


无 机 粘 结 





T 
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(Pk) 










连接 方式 





. 能 保持 刀片 的 诛 有 性 能 ， 避 免 了 裂纹 、 脱 焊 等 个 民 
现象 的 产生 ， 是 高 刀具 的 使 用 寿命 ; 
2. 刀片 几何 参数 可 选择 性 好 ， 只 有 较 好 的 切削 条 件 ， 
并 保证 了 断 悄 ; 
3. 刀片 更 换 方 使 ， 刀 体 可 重复 使 用 


t. í Ú 装 夹 结构 复杂 : 

2. 受 小 孔 、 特 殊 表 面 等 条 件 限制 ; 

3. 刀片 模 加 工 精 度 影响 装 夹 精度 ， 会 出 现 刀 片 网 
起 或 装 夹 应 力 集中 ， 使 刀片 破裂 的 现象 


机 械 夹 固 







表 3-44 车 刀 前 刀 面 的 形状 





高 速 钢 车 刀 
曲面 形 












前 思 面 形状 "EP 18188 E HII 882 É 














1. 加 工 铸 件 ; 

















应 用 范围 ` 2. 成 形 车 刀 ; 加 工 铝 合 金 及 徙 性 在 f >0.2mm/r 时 ， 加 工 钢 件 时 ， 震 要 断 
Q Sa 3.# f <02mm/rl, | 材料 加 工 钢 件 [E] 
加 工 钢 件 





便 质 合金 车 7 






















前 刀 面 形状 平面 带 倒 校 形 曲面 带 倒 棱 形 








简 图 
1. 当前 角 为 负 值 、 2 
系统 刚性 足够 时 加 1 ek 
"5 ma kha | ， 2. 加工 ms800MPa a 5 
应 用 范围 的 钢 件 ; 


加 Se 材料 。 在 背 吃 | 钢 件 的 精 加 工 ee 
精 加 上 o < <800MPa 的 .Ob 


钢 件 


os <800MPa 的 钢 件 ， 
Jf a uE É J 


1. 一 般 为 正 前 角 车 刀 ， 
且 大 部 分 刃 倾 角 为 0" ; 

2. 适 丁 精 车 , 也 可 用 十 
中 、 重 型 及 断 续 车 前 









夹 紧 力 大 稳定 可 靠 ; 
2， 结 构 简单 ， 容 易 制造 
3. 多 用 不 带 孔 的 刀片 


上 压 式 〈C 型 ) 







1. 采用 两 种 夹 紧 方 式 夹 紧 刀片 ， 夹 
紧 可 靠 ; 
2. 制造 比较 方 使 


承受 较 大 的 切削 负 
位 及 冲击 ; 
2. 适 于 重负 区 车 前 






复合 式 (M 型 ) 











1. 刀片 一 般 后 角 为 0" ， 
刀具 具有 正 前 角 和 负 刃 倾 









1. 夹 紫 力 大 稳定 性 好 ， 定 位 精度 高 ; 
2. 刀片 转 位 或 更 换 迅 速 ， 使 用 方 使 ， 
且 利于 排 局; 
3. 结构 较 复 杂 ， 人 制造 困难 


杠杆 式 (P 型 ) 


2. 适 于 中 、 罗 型 负荷 的 
:前 


Radi 
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( 续 ) 









夹 紧 形式 






1. 刀片 有 后 角 , 通常 前 
角 、 刃 倾角 为 0" ; 

2. 适 于 中 、 小 型 车 刀 ， 
广泛 用 于 车 削 铝 、 钢 及 塑 
料 等 材料 











1. 结构 简单 、 紧 次 ， 排 屑 通畅 ; 
2. 夹 紧 可 靠 ， 制 造 容易 





蝶 钉 式 (S 型 ) 







SS 


` 





) 


QA2022R-03 QA2022L-03 
125 

QA2022R-04 QA2022L-04 

QA2525R-04 QA2525L-04 

QA2525R-05 QA2525L-05 

QA3232R-05 QA3232L-05 

QA3232R-06 QA3232L-06 





第 二 节 常用 量具 


选择 计量 器 具 时 ， 主 要 根据 被 加 工 零 件 的 精度 要 求 、 零 件 的 尺寸 、 形 状 和 生产 类 型 等 全 
面 衡量 。 通 常 ， 尺 寸 计量 器 有 具 分 为 量具 和 计量 仪器 两 类 。 
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=: 


一 、 量 具 


它 是 一 种 具有 国定 形态 ， 用 来 复 现 或 提供 给 定量 的 一 个 或 多 个 已 知 量 值 的 计量 器 上 只， 如 
量 块 、 光 滑 极 限量 规 、 钢 直 尺 、 钢 卷 尺 等 ， 


机 械 加 工 工艺 规程 的 制订 


二 、 计 量 仪 器 (计量 仪表 ) 


简称 量 仪 。 将 被 测量 值 转换 成 可 直接 观察 的 示 值 或 等 效 信息 的 计量 器 具 。 其 特点 是 它 包 
含有 可 运动 的 测量 元 件 ， 能 指示 出 被 测量 的 具体 数值 。 习 惯 上 把 测 微 类 
(游标 卡尺 、 游 标高 度 尺 等 ) 和 表 类 ( 百 分 表 、 内 径 表 等 ) 这 些 比较 简单 


T H 


xo 


结合 机 械 类 本 科学 和 后 课程 设计 的 特点 ， 表 3-48 列 出 了 











表 3-48 常用 量具 一 览 表 


在 结构 上 量具 一 般 不 带 


— Has 





有 可 动 的 器 件 。 
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(千分尺 等 )、 游 标 类 
的 计量 仪器 称 为 通用 


2 $ rH 量具 的 主要 参数 。 























(单位 : mm) 
































各 种 标准 或 专用 的 
极限 验 规 ( 寄 规 、 卡 规 、 
操 纹 寄 规 和 环 需 等 ) 





内 外 螺纹 等 


孔径 、 外 径 、 情 宽 、 








检验 样板 





HHR. Imak s 





101 FJ 


内 径 、 外 答 、 


号 肛 、 深 瞩 


125X0.05 













-用 / 双 面 游标 卡尺 





a 125X0.02 
150X 0.05 
150X0.02 
200X0.05 

3 















300 X0.05 


300 X 0.02 
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最 JL 名称 川 途 公称 规格 测量 范 轩 读 数 值 
0~3 0.01 
r. 和 ca I 
0~10 0.01 
分 类 _ 儿 何 形 状 , 相生 位 图 0~1 0.001 
14, K. W. mi 0—2 0.005 
18~35 18~35 0.01 
eye usu We. JLDEIR. (V 35—50 3550 9.01 
u pasas t 50—100 50—100 0.01 
100—160 100 一 160 0.01 
160—250 160—250 0.01 
宽 座 角 尺 LOL B LIYE 63—250 
四 平面 度 
校 平凡 平面 度 

















0.05 





0.02 
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公称 规格 测 he qa |H 





〈 续 ) 








200X0.05 
200 X 0.02 























































amis 沟 槽 深度、 孔 深 、 台 3200005 6 
深度 游标 卡尺 esj 1LAD 

阶 高 度 及 其 他 300X0.02 0.02 

S00X0.05 0.05 

500X0.02 0.02 

025 0=25 0.01 

25—50 0.01 

, , " z 50—75 0.01 

外 径 千 分 凡 外 径 、 厚 度 或 长 度 
75—100 0.01 





100~125 


125=-175 























内 答 、 沟 档 的 内 侧面 











尺寸 





50~250 











50~575 
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第 四 章 ”金属 切削 机 床 的 选择 


第 一 节 ”金属 切削 机 床 的 选择 原则 


正确 选择 机 床 设备 是 一 件 很 重要 的 工作 ， 它 不 但 直接 影响 工件 的 加 工 质量 ， 而 且 还 影响 
工件 的 加 工效 率 和 制造 成 本 。 选 择机 床 时 应 考虑 以 下 儿 个 因素 : 

1) 机 床 的 尺寸 规格 要 与 被 加 工 工件 的 外 廊 尺 寸 相 适 应 ， 应 避免 育 目 加 大 机 床 规格 。 

2) 机 床 的 加 工 精 度 应 与 被 加 工 工件 在 该 工序 的 加 工 精 度 相 适应 。 

3) 机 床 的 生产 率 应 与 被 加 工 工件 的 生产 类 型 相 适 应 。 

4) 机 床 的 选择 应 考虑 工厂 车间) 的 现 有 设备 条 件 。 如 果 工 件 尺 寸 太 大 ， 精 度 要 求 过 
高 ， 没 有 相应 设备 可 供 选 择 时 ， 就 需 改装 设备 或 设计 专用 机 床 。 


第 二 节 ”常用 金属 切削 机 床 的 主要 技术 参数 


一 、 车 床 主要 技术 参数 


1. 卧 式 车 床 
卧 式 车 床 主要 技术 参数 见 表 4-1 一 表 4-3。 


表 4-1 卧 式 车 床 型 号 与 主要 技术 参数 










CA6140 





加 工 最 大 直径 /mm: 


























在 床 身 上 320 400 
在 刀 架 上 160 210 
棒 料 34 48 
加 工 最 大 长 度 /mm | 二 750 750、1000、1500、2000 
加 工 螺纹 : 
米 制 /mm 0.25 一 6 1 一 192 
英制 /( 牙 /in) 112~4 24—2 
主轴 转速 : 
级 数 12 24 
范围 / (r/min〉【〈 见 表 4-2) 22.4—1000 10 一 1400 
刀 架 行程 : 
最 大 纵向 行程 /mm 750、1000、1500、2000 


最 大 横向 行程 /mm 
主 电动 机 功率 /kW 


260 
7.5 
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表 4-2 卧 式 车 床 主轴 转速 





转 速 / (rmin) 


Fe: 22.4、31.5、45、90、125、180、250、350、500、750、1000 


: 10. 12.5. 16. 20. 25. 32, 40. 50. 63. 80. 100. 125. 160. 200. 250. 320. 400. 450. 500. 560. 
710. 900. 1120. 1400 
i: 14. 22. 36. 56. 90. 141. 226. 362. 565. 633. 










CA6140 






1018. 1580 





表 4-3 了 卧 式 车 床 刀 架 进 给 量 





进 给 量 / (mm/r) 
: 0.06. 0.07. 0.08. 0.09. 0.10. 0.11. 0.12、0.13、0.15、0.16、0.17、0.18、0.20、0.23、0.25、0.27、0.29、 

0.32. 0.36. 0.40. 0.46. 0.49. 0.53. 0.58. 0.64. 0.67. 0.71. 0.80. 0.91. 0.98. 1.07. 1.06. 1.28. 1.35. 
1.42, 1.60. 1.71 

横向 : 0.03. 0.04. 0.05. 0.06. 0.07. 0.08. 0.09. 0.10. O.11., 0.12. 0.13. 0.15. 0.16. 0.17. 0.18. 0.20. 0.23. 

0.25. 0.27. 0.29. 0.32. 0.34. 0.36. 0.40. 0.46. 0.49. 0.53. 0.58. 0.64. 0.67. 0.71. 0.80. 0.85 

纵向 : 0.028. 0.032. 0.036. 0.039. 0.043. 0.046. 0.050. 0.08. 0.09. 0.10. 0.11. 0.12. 0.13. 0.14. 0.15. 
0.16. 0.18. 0.20. 0.23. 0.24. 0.26. 0.28. 0.30. 0.33. 0.36. 0.41. 0.46. 0.48. 0.51. 0.56. 0.61. 0.66. 
0.271. 0.81. 0:91. 0.94. 0:94, 0.96.,-1.02. 1.03. 1.09. 1.12. 1.15. 122. 129. 1.447. 1.59. 1771. 1.87. 
2.05.s 2.16, 2.28, 2.56. 2.92..3.16 

横向 : 0.014. 0.016. 0.018. 0.019. 0.021. 0.023. 0.025. 0.027. 0.040. 0.045. 0.050. 0.055. 0.060. 0.065. 

0.070. 0.08. 0.09. 0.10. 0.11. 0.12, 0.13. 0.14, 0.15. 0.16. 0.417. 0.20. 0.22. 0.24. 025. 0.28. 

0.30. 0.33. 0.35. 0.40. 0.43. 0.45. 0.47. 0.48. 0.50. 0.51. 0.54. 0.56. 0.57. 0.61. 0.64. 0.73. 0.79. 

0.86. 0.94. 1.02. 1.08. 1.14. 1.28. 1.46. 1.58. 1.72. 1.88. 2.04. 2.16. 2.28. 2.56. 2.92. 3.16 




















C6132 








CA6140 








2. 数控 卧 式 车 床 
数控 卧 式 车 床 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-4。 
表 4-4 ”数控 卧 式 车 床 型 号 与 主要 技术 参数 

























































技术 参数 和 
CK3125 CK3325/1 CK6132 CIK3125 CJK6132A CJK6246 

r i 25x120 250x400 180x320 250x160 350x500 460x500 
最 大 加 工 直径 /mm 

床 身 上 250 320 旋 径 550 350 630 

刀 架 上 120 180 90 115 275 

主轴 孔 58 42 54 40 40 或 52 
最 大 加 工 长 度 /mm 120 500 500 
脉冲 当量 /mm: 

Z 轴 0.001 0.01 

无 轴 0.001 0.005 
主轴 转速 /(r/min): 

级 数 无 级 12 12 

范围 60—4000 60—2500 40—2000 28—2000 
工作 精度 /mm: 

圆 度 0.007 0.007 0.01 0.01 

圆柱 度 0.01/60 0.03/100 0.02/200 0.02/200 

平面 度 0.013/8200 0.013/8200 

表面 粗糙 度 Ra/um 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 
Eh RW m” 
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二 、 钻 床 主要 技术 参数 


1. 摇 辟 钻床 
摇 臂 钻床 主要 技术 参数 见 表 4-5— 4-7, 
表 4-5 摇 臂 钻床 型 号 与 主要 技术 参数 














型 — 
技术 参数 
Z3025 Z3040 | zk | Z35K 
最 大 钻 孔 直径 /mm 50 
主轴 端面 至 底座 工作 面 的 250—1000 350—1250 | 470—1500 600—1750 25—870 
距离 Himm 


主轴 最 大 行程 h/mm 350 
Free， 0.04~3.2 | 0.03~1.2 oes 0.1~0.8 
最 大 进 给 力 /N 16000 19620 要 


主轴 箱 水 平移 动 距离 /mm | 1250 1150 一 
横 臂 升降 距离 /mm 55 | 600 680 700 5 | 1500 


横 辟 回转 角度 /(”) 360 360 360 360 360 


注 : Z32K、Z35K 为 移动 式 万 向 摇 臂 钻床 ， 主 要 在 三 个 方向 上 都 能 回转 360” ， 可 加 工 任何 倾斜 度 的 平面 。 
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表 4-6 摇 辟 钻床 主轴 转速 














型 号 转 速 /(r/min) 
Z3025 50. 80. 125. 200. 250. 315. 400. 500. 630. 1000. 1600. 2500 
Z3040 25. 40. 63. 80. 100. 125. 160. 200. 250. 320. 400. 500. 630. 800. 1250. 2000 
Z35 34. 42. 53. 67. 85. 105. 132. 170. 265. 335. 420. 530. 670. 850. 1051. 1320. 1700 
11.2. 14. 18. 22.4. 28. 35.5. 45. 56. 71. 90. 112. 140. 180. 224. 280. 355. 450. 560. 710. 900. 1120. 
Z37 
1400 
Z32K 175. 432. 693. 980 
Z35K 20. 28. 40. 56. 80. 112. 160. 224. 315. 450. 630. 900 


表 4-7 摇 臂 钻床 主轴 进 给 量 











型 号 进 给 量 (mmm 
Z3025 0.05. 0.08. 0.12. 0.16. 0.2. 0.25. 0.3. 0.4. 0.5. 0.63. 1.00. 1.60 
Z3040 0.03. 0.06. 0.10. 0.13. 0.16. 0.20. 0.25. 0.32. 0.40. 0.50. 0.63. 0.80. 1.00. 1.25. 2.00. 3.20 
Z35 0.03. 0.04. 0.05. 0.07. 0.09. 0.12. 0.14. 0.15. 0.19. 0.20. 0.25. 0.26. 0.32. 0.40. 0.56. 0.67. 0.90. 1.2 
Z37 0.037. 0.045. 0.060. 0.071. 0.090. 0.118. 0.150. 0.180. 0.236. 0.315. 0.375. 0.50. 0.60. 0.75. 1.00. 1.25. 
1.50. 2.00 
Z35K 0.1. 0.2. 0.3. 0.4. 0.6. 0.8 
2. 立 式 钻床 


立 式 钻床 主要 技术 参数 见 表 4-8~ 表 4-11。 
表 4-8 立 式 钻床 型 号 与 主要 技术 参数 








最 大 钻 孔 直径 /mm 
主轴 端面 至 工作 台面 距离 H/mm 
从 工作 台 T 形 槽 中 心 到 导轨 距离 B/mm 
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( 续 ) 
型 号 
技术 参数 

Z525 Z535 Z550 
主轴 轴线 至 导轨 面 距离 4/mm 250 300 350 
主轴 行程 /mm 175 225 300 
主轴 莫 氏 圆锥 3 4 5 
主轴 转速 范围 /(r/mm) ( 见 表 4-9) 97~1360 68—1100 32—1400 
进 给 量 范 围 / (mm/r) 〈 见 表 4-10) 0.1 一 0.81 0.11 一 1.6 0.12 一 2.64 
主轴 最 大 转 矩 Am 245.25 392.4 784.8 


工作 台 行 程 /mm 325 325 
工作 台 尺 寸 /mmxmm 450X 500 500X 600 
从 工作 台 工 形 槽 中 心 到 凸 肩 距离 Climm 125 | 320 











主 电机 功率 (kW 2.8 T 


表 4-9 立 式 钻床 主轴 转速 







转速 /(r/min) 
97、140、195、272、392、545、680、960、1360 
68、100、140、195、275、400、530、750、1100 















32、47、63、89、125、185、250、351、500、735、996、1400 


表 4-10 立 式 钻床 进 给 量 





型 ” 号 进 给 量 /(mm/r) 
Z525 0.10. 0.13. 0.17. 0.22, 0.28. 0.36. 0.48. 0.62. 0.81 
Z535 0.11, 0.15. 0.20. 0.25. 0.32. 0.443. 0.57. 0.72, 0.96. 1.22. 1.60 
Z550 0.12. 0.19. 0.28. 0.40. 0.62. 0.90. 1.17. 1.80. 2.64 


表 4-11 立 式 钻床 工作 台 尺 十 




















(单位 : mm) 
a EC | Ü |= [e | 5 | Ü T o | 








注 : Z525、Z535 按 图 a) 选取 ，Z550 按 图 b) 选取 。 
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3. 台式 钻床 
台式 钻床 主要 技术 参数 见 表 4-12、 表 4-13。 


表 4-12 台式 钻床 型 号 与 主要 技术 参数 



























































































型 号 
技术 参数 
Z4002 Z4006 A Z512 (2Z515) | Z512-1 (Z512-2) 

最 大 钻 孔 直径 /mm 2 6 12 (15) 13 
主轴 行程 /mm 20 75 100 100 
主轴 轴线 至 立柱 表面 距离 L/mm 80 152 230 190 (193) 
主轴 端面 至 工作 台面 距离 Himm 5~120 180 430 0~335 
主轴 莫 氏 圆锥 = l 1 2 

| 一 

460—4250 

主轴 转速 范围 见 表 4- Ps 
主轴 转速 范围 (rmm) ( 见 表 4-13》 3000 一 8700 1000—7100 (320~2900) 48—4100 
主 铀 进 给 方式 手动 进 给 

二 一 一 一 一 一 一 
工作 台面 尺寸 /(mmxmm) 110x110 250x250 | 350x350 265x265 
工作 台 绕 立柱 回转 角度 ee == 360° 
主 电 机 功率 /kW 0.1 0.25 : 0.6 


注 : 括号 内 为 Z515 与 Z512-2 数据 。 


表 4-13 台式 钻床 主轴 转速 
转 








型 ”号 


速 / (r/min) 























Z4002 3000、4950、8700 

Z4006A 1450、2900、5800 

Z512 460. 620. 850. 1220. 1610. 2280. 3150. 4250 
Z515 320. 430. 600. 835. 1100. 1540. 2150. 2900 
Z512-1 

Z512-2 480. 800. 1400. 2440. 4100 


4. 数控 立 式 钻床 
数控 立 式 钻床 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-14。 
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表 4-14 ”数控 立 式 钻床 型 号 与 主要 技术 参数 





























































































机 床 型 号 
ZK5132 ZK5140 ZK3350X60 (日 de 系统 ) 
最 大 钻 孔 直径 /mm 32 40 50 
主轴 最 大 进 给 抗力 AN 9 16 
主轴 最 大 允许 转 算 AN m 160 350 16000 
主轴 和 孔 莫 氏 锥 度 号 5 
主轴 转速 范围 / (rminy) 50 一 2000 31.5~1400 (12) 25 一 2000 (12) 25—2000 (12) 
主 电 动机 功率 kW 2.2 3 4 
主轴 箱 行程 /mm 450 500 | 
X #B4 r Fë 500 600 6000 630 
了 轴 行 程 300 450 1100 800 
Z 轴 行程 225 250 270 270 
工 轴 0.05 0.05 +0.03/300 +0.02 
定位 精度 /mm 7 轴 0.05 0.05 士 0.03/300 士 0.02 
Z 轴 土 0.08 +0.10 
£. +0.015 +0.01 
重复 定位 精度 /mm +0.015 























外 形 尺寸 


三 、 铣 床 主要 技术 参数 


1。 立 式 铣床 
立 式 铣床 主要 技术 参数 见 表 4-15~ 表 4-17。 


表 4-15 ” 立 式 铣床 型 号 与 主要 技术 参数 
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( 续 ) 
技术 参数 
X5012 X51 X52K X53T 
主轴 端面 至 工作 台 的 距离 mm 0 一 250 30—380 30—400 0—500 
主轴 轴线 至 床 身 甜 直 导 轨 面 距离 LV/mm 450 
工作 台 至 床 身 垂直 导轨 距离 Limm 一 40 一 240 55 一 300 一 
主轴 和 孔 锥 度 莫 氏 3 号 7 : 24 7:24 7 : 24 
主轴 孔径 /mm 14 25 29 69.85 
刀 杆 直径 /mm 一 一 40 


















































RUYTYUTTTYTIQE = = 20 
主轴 转速 / (r/min) ( 见 表 4-16) 130~2720 65~1800 30~1500 18~1400 
主轴 轴 向 移动 量 /mm 一 一 70 85 90 
工作 台面 积 (长 x 宽 ) /mmxmm 500x125 1000x250 1250x320 1600x400 2000x425 
工作 台 的 最 大 移动 量 /mm: 

纵向 手动 620 700 900 1260 
机 动 250 620 680 880 1260 
横向 手动 100 190 255 410 
机 动 170 240 400 
天 阵 站 吕 250 370 370 385 410 
350 350 365 400 
工作 台 进 给 量 /(mm/mm): 〈 见 表 4-17) 
纵向 手动 35—980 23.5 一 1180 23.5 一 1180 10 一 1250 
横向 手动 25 一 765 15 一 786 15 一 789 10 一 1250 
升降 手动 12 一 380 8 一 394 8 一 394 2.5—315 
工作 台 快 速 移动 速度 / (mm/min) : 
纵 问 手动 2900 2300 3200 
横向 手动 2300 1540 3200 
升降 手动 1150 770 800 
工作 台 工 形 槽 : 
RB 38 3 3 3 
宽度 J 14 18 
槽 距 35 50 90 
主 电动 机 功率 /kW 1.5 4.5 10 





注 : 1. 安装 各 种 立 铣 刀 、 端 面 铣 刀 可 铣削 沟 槽 、 平 面 ， 也 可 安装 钻头 、 铀 刀 进 行 钻 孔 、 铠 孔 。 
2. 立 铣 刀 能 在 垂直 平面 内 旋转 ， 对 有 倾角 的 工件 进行 铣削 。 


表 4-16 立 式 铣床 主轴 转速 








转 速 /(r/min) 
130、188、263、355、510、575、855、1180、1585、2720 











65、80、100、125、160、210、255、300、380、490、590、725、1225、1500、1800 


X52K 
X53K 






30. 37.5. 47.5. 60. 75. 95. 118. 150. 190. 235. 375. 475. 600. 750. 950. 1180. 1500 





18. 22. 28. 35. 45. 56. 71. 90. 112. 140. 180. 224. 280. 355. 450. 560. 710. 900. 1120. 1400 


表 4-17 立 式 铣床 工作 台 进 给 量 














型 号 进 给 量 /(mm/min) 
纵向 : 35、40、50、65、85、105、125、165、205、250、300、390、510、620、755、980 
X51 横向 : 25、30、40、50、65、80、100、130、150、190、230、320、400、480、585、765 





升降: 12、15、20、25、33、40、50、65、80、95、115、160、200、290、380 
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( 续 ) 







进 给 量 /(mm/min) 
纵向 : 23.5、30、37.5、47.5、60、75、95、118、150、190、235、300、375、475、600、750、950、1180 





















s 横向 : 15. 20. 25. 31. 40. 50. 63. 78. 100. 126. 156. 200. 250. 316. 400. 500. 634. 786 
升降 : 8. 10. 12.5, 15.5. 20. 25. 31.5. 39. 50. 63. 78. 100. 125. 158. 200. 250. 317, 394 
纵向 及 横向 : 10. 14. 20. 28. 40. 56. 80. 110. 160. 220. 315. 450. 630. 900. 1250 

X53T 





升降 :; 2.5. 3.5. 5.5. 7. 10. 14. 20. 28.5. 40. 55. 78.5. 112.5. 157.5. 225. 315 


2. 臣 式 万 能 铣床 
卧 式 〈 万 能 ) 铣床 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-18 一 表 4-21。 


表 4-18 卧 式 〈 万 能 ) 铣床 型 号 与 主要 技术 参数 































型 号 
X60 X61 X62 
(X60W) (X61W) (X62W) 
" sukse NE 30~390 
主轴 轴线 至 工作 台面 距离 
主轴 轴线 至 工作 台面 距离 Hmm (30—350) 








床 身 垂 直 导 轨 面 至 工作 台 后 面 距 
离 L/mm 

主轴 轴线 至 蕊 梁 下 平面 的 距离 
M/mm 

主轴 端面 至 支 辟 轴承 端面 的 最 大 
距离 Li/mm 
主轴 孔 锥 度 
主轴 孔径 /mm 
思 杆 直径 f/mm 


30~360 
0 (30~330) 
80—240 


7:24 


























16. 22. 27. 32 22, 27. 32. 40 





















22. 27. 32. 40 








主轴 转速 / (rmin) ( WL3& 4-19) 50 一 2240 65 一 1800 30—1500 
[ 作 台 面积 (长 x 宽 ) /mmxmm 800x200 1000x250 1250x320 





工作 台 最 大 行程 /mm: 











,， 手动 620 ot 
# lu 620 700 
Un 620 680 
向 手动 190(185) 255 
机 动 170 240 
升降 手动 330 360(320) 
L) 330(300) 340(300) 
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(E) 









型 ”号 
X61 X62 








技术 参数 










X60 

































































(X60W) (X61W) (X62W) 
工作 台 进 给 量 / (mm/min) : 
( 见 表 4-20) 
纵向 22.4—1000 35—980 23.5—1180 
横向 16 一 710 25 一 766 23.5~1180 
升降 8—355 12—380 为 纵向 进 给 量 的 1⁄3 
[ 作 台 快速 移动 速度 / (mm/min) : = 
纵向 2800 2900 2300 
横向 2000 2300 2300 
1000 1150 770 
3 
槽 宽 18 
== 70 
工作 台 最 大 回转 角度 /(* ) 无 〈 土 45) 无 (+45) 
主 电动 机 功率 kW a 5 


注 : 〈 ) 内 为 甲 式 万 能 铣床 与 卧 式 铣床 相应 型 号 的 数据 ， 其 余 相 同 。 


表 4-19 卧 式 〈 万 能 ) 铣床 主轴 转速 










£ 速 / (r/min) 
50. 71. 100. 140. 200. 400. 560. 800. 1120. 1600. 2240 








65. 80. 100. 125. 160. 210. 255. 300. 380. 490. 590. 725. 945. 1225. 1500. 1800 








30. 37.5. 47.5. 60. 75. 95. 118. 150. 190. 235. 300. 375. 475. 600. 750. 950. 1180. 


表 4-20 卧 式 〈 万 能 ) 铣床 工作 台 进 给 量 


型 号 进 给 量 / (mm/min) 





























纵向 : 2244. 31.5. 45. 63. 90. 125. 180. 250. 355. 500. 710. 1000 
NOW 横向 : 16. 22.44. 31.5. 45. 63. 90. 125. 180. 250. 355. 500. 710 
升降 : 8. 112. 16. 2244. 31.5. 45. 63. 90. 125. 180. 250. 355 
纵向 : 35. 40. 50. 65. 85. 105. 125. 165. 205. 250. 300. 390. 510. 620. 755. 980 
这 横向 : 25、30、40、50、65、80、100、130、150、190、230、320、400、480、585、765 
升降 : 12、15、20、25、33、40、50、65、80、98、115、160、200、240、290、380 
2 纵向 及 横向 : 23.5. 30. 37.5. 47.5. 60. 75. 95. 118. 150. 190. 235. 300. 375. 475. 600. 750. 950. 1180 


表 4-21 卧 式 〈 万 能 ) 铣床 工作 台 尺 寸 
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zi lels vw l| i |m|m|=> | a | + | < | 和 |T 形 导数 
940 48 50 
LIFO3ESETETESESESESESESESEZ 
I EE EE EE 
注 : 基准 模 a 精度 为 H8， 固 定 槽 a 精度 为 H12( 摘 自 GB/T 158 一 1996)。 

3. 数控 铣床 

数控 铣床 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-22。 
表 4-22 ”数控 铣床 型 号 与 主要 技术 参数 












机 床 型 号 
` ap Z: SEE 数控 卧 式 数控 万 能 升 数控 床 数控 万 能 
asa mA | TR 





XK5025A XK5032 XK6032 XK6232C XK714G XK8140A 
= 
工作 台面 积 《 长 x 宽 ) 1100x250 1320x320 1320x320 1320x320 900x400 800x400 
/mmxmm 


Zx 2k Ñ 

工作 台 行程 /mm 500 800 670 670 630 500 
纵向 
横向 260 350 250 250 400 350 
垂 向 100/370 30—430 320 320 500 400 


主轴 转速 /rmin) 200—3000 25—2500 30—1500 s 8000 40—2000 


. 0.03 0.03 纵向 : 0.016 
定位 精度 0:02/300 0.025 (伺服 0.015) | (伺服 0.015) | 横向 : 0.014 0.015 


<s [es | o a| ss [8292] a= 
机 床 重 量 /kg 1800 3000 | 2800 4000 2000 


四 、 其 他 常用 机 床 主要 技术 参数 


1. 万 能 外 圆 磨床 
万 能 外 圆 磨床 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-23。 


表 4-23 ”万 能 外 圆 磨床 型 号 与 主要 技术 参数 


型 “号 
技术 参数 
(最 大 磨 前 直径 /mm)x (长 度 /mm) 125x500 320x1500 
Nm = en 
NN r= 
有 = 
ET CT 
10 50 


工件 最 大 重量 /kg 150 
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( 续 ) 











M1432A 


型 号 
M1412 MD1420 
300x40 400x50 






(砂轮 最 大 外 径 /mm) x 厚度 /mm) 400x50 










工作 精度 : 
圆 度 /mm 0.005 
圆柱 度 /mm 0.008 





表面 粗糙 度 Ra/hm 
主 电动 机 功率 /kW 


2. 卧 轴 和 矩 台 平 面 磨床 
卧 轴 算 台 平 面 磨床 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-24。 


表 4-24 ” 卧 轴 和 矩 台 平 面 磨床 型 号 与 主要 技术 参数 


型 号 
M7120A M7130 M7140 


技术 参数 











工作 台面 积 〈 宽 x 长 ) /mmxmm 200x300 300x1000 400x630 
加 工 范围 〈 长 x 宽 x 高 ) /mmxmmxmm 630x200x320 1000x300x400 630x400x430 
砂轮 尺寸 (外 径 x 宽 x 内 径 ) /mmxmmxmm 350x40x127 
砂轮 转速 / (r/min) 1500 1440 
工作 台 行 程 /mm: 
纵向 200—1100 750 
横向 450 
磨 头 移动 量 /mm 495 
磨 头 轴线 至 工作 台 距 离 /mm 100~445 110—605 


工作 精度 : 
平行 度 /mm 0.005/300 0.005/300 0.005/300 
表面 粗糙 度 Ra/pm 0.32 0.63 0.63 











3. B oK$E PK 
EFKEeKatl ; -: 3E1k 223 BL 3k: 4-25。 


表 4-25 BbCtEKES 5 i EB A2639 










f K'E4LEL4e/mm 
主轴 中 心 线 至 工作 表面 距离 /mm 


2.5 一 800 0 一 1400 
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工作 台 重 量 /kg 

















主轴 转速 / (r/min): 
级 数 18 
范围 20~1000 7.5~1200 12~950 
工作 台 行 程 /mm: 
纵向 1160 
横向 850 
工作 精度 : 
圆柱 度 /mm 0.01/300 0.03/300 0.02 
端面 平面 度 /mm 0.01/500 0.03/500 0.02 


表面 粗糙 度 Ra/hm 
主 电动 机 功率 /kW 
电动 机 台数 


3.2 








4. 卧 式 内 拉 床 
甲 式 内 拉 床 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-26。 


表 4-26 卧 式 内 拉 床 型 号 与 主要 技术 参数 














L6140A 





额定 拉力 /kN 
最 大 行程 /mm 
拉 削 速度 〈 无 级 调 速 ) /m/min) 2~11 
拉 刀 返回 速度 〈 无 级 调 速 ) / (m/min) 
工作 台 和 孔径 /mm 

花 盘 孔径 /mm 

机 床 底面 至 支承 板 孔 轴 心 线 距离 /mm 
液压 传动 电动 机 功率 kW 


























5. 攻 螺纹 机 
攻 螺 纹 机 的 型 号 与 主要 技术 参数 见 表 4-27。 


表 4-27 攻 螺 纹 机 的 型 号 与 主要 技术 参数 






数 










技术 参 


型 号 
SB408 S4010 


S4012A 


















最 大 攻 螺 纹 钻 孔 直径 /mm M8 
主轴 端 至 底座 面 距离 /mm 50—335 机 | 
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G. 


(E) 














主轴 转速 / (r/min) : 






























级 数 š 
范 攻 螺 纹 : 480，850; 
wa 回程 :580，1505 420 一 1340 360 一 930 270 一 560 
主轴 行程 /mm i 
主 电 动机 功率 (kW 0.4 0.37 0.75 
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第 一 节 ”切削 用 量 的 选择 


切削 加 工 中 ， 需 根据 加 工 要 求 (加工 质量 、 加 工效 率 和 加 工 成 本 〉 选用 适宜 的 切削 速度 
m/min)、 进 给 量 f (mm/r) 和 背 吃 思量 a,(mm)。vw、 了 和 4a, 称 为 切削 用 量 三 要 素 。 


一 、 切 削 用 量 的 选择 原则 


切削 用 量 的 选择 ， 对 生产 效率 、 加 工 成 本 和 加 工 质量 均 有 重要 影响 。 所 谓 合理 的 切削 用 
量 是 指 在 保证 加 工 质量 的 前 提 下 ， 能 取得 较 高 的 生产 效率 和 较 低 成 本 的 切削 用 量 。 约 束 切 削 
用 量 选 择 的 主要 条 件 有 : @ 工 件 的 加 工 要 求 ， 包 括 加 工 质量 要 求 和 生产 效率 要 求 ; @ JJ R£ 
料 的 切削 性 能 ，@ 机 床 性 能 ， 包 插 动 力 特性 (功率 、 转 和 矩 ) 和 运动 特性 ;四 刀具 寿命 要 求 。 

选择 切削 用 量 的 基本 原则 是 : 首先 选取 尽 可 能 大 的 背 吃 思量 wm; @ 其 次 根据 机 床 进 给 
机 构 强 度 、 刀 杆 刚 度 等 限制 条 件 ( 粗 加 工时 ) 或 已 加 工 表面 粗糙 度 要 求 ( 精 加 工时 )， 选 取 尽 
可 能 大 的 进 给 量 f; @ 最 后 查 表 和 手册 或 根据 公式 计算 确定 切削 速度 v。 

1. 背 吃 刀 量 en 的 选择 

粗 加 工时 ， 背 吃 刀 量 应 根据 加 工 余 量 和 工艺 系统 刚度 来 确定 。 由 于 粗 加 工时 是 以 提高 生 
产 率 为 主要 目标 ， 所 以 在 留 出 半 精 加 工 、 精 加 工 余 量 后 ， 应 尽量 将 粗 加 工 余 量 一 次 切除 。 一 
般 a, 可 达 8 一 10mm。 当 遇 到 断 续 切 削 、 加 工 余 量 太 大 或 不 均匀 时 ， 则 应 考虑 分 几 次 走 刀 切 
前 ， 背 吃 思 量 应 依次 递减 ， 即 a, >a, > apa" 

精 加 工 应 根据 精 加 工 工序 余 量 确定 背 吃 刀 量 。 

2. 进 给 量 f 的 选择 

粗 加 工时 对 表面 粗糙 度 要求 不 高 ， 在 工艺 系统 刚度 和 强度 好 的 情况 下 ， 可 以 选用 较 大 的 
进 给 量 ， 精 加 工时 ， 应 主要 考虑 工件 表面 粗糙 度 要 求 ， 一 般 表 面 粗糙 度数 值 越 小 ， 所 选 进 给 
量 也 要 相应 减 小 。 

3. 切削 速度 v 的 选择 

切削 速度 主要 应 根据 工件 和 刀具 的 材料 来 确定 。 粗 加 工时 ，w 主要 受 刀具 寿命 和 机 床 功 
率 的 限制 ， 如 超出 了 机 床 许 用 功率 ， 则 应 适当 降低 切削 速度 ， 精 加 工时 ，ap 和 了 值 均 不 大 ， 
在 保证 合理 刀具 寿命 的 情况 下 ， 应 选取 较 高 的 切削 速度 。 

切削 用 量 选 定 后 ， 应 根据 所 选 定 的 机 床 ， 将 进 给 量 f 和 切削 速度 v 修 定 为 机 床 所 具有 的 
进 给 量 f 和 转速 n， 并 计算 出 实际 切削 速度 w 工序 卡 上 填写 的 切削 用 量 应 是 修 定 后 的 进 给 量 
f. 转速 n 及 实际 切削 速度 v。 

转速 n (r/min〉 的 计算 公式 如 下 


a l: 
n=—q 1000 (5-1) 
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式 中 qd 一 一 思 具 (或 工件 ) 直径 (mm); 
wv 一 一 切削 速度 (m/min)。 
二 、 车 削 用 量 选 择 
车 削 用 量 可 参考 表 5-1—& 5-4 选取 。 
表 5-1 高 速 钢 车 刀 常 用 车 前 用 量 


工件 材料 及 其 抗 拉 强度 / GPa 进 给 量 1(mm/D 













切削 速度 w(m/min) 
30 一 50 
20 一 40 
15—25 
20—30 


or <0.50 





or <0.70 





15==30 
10e=15 
18 一 10 


k 铸 铁 
ao=0.18 一 0.28 





注 : 1. 刀具 寿命 7 宇 60min;， 粗 加 工时 最 大 背 吃 思量 a 对 5mm; 精 加 工时 ，f 取 小 值 ，v 取 大 值 。 
2. 成 形 车 刀 和 切断 车 刀 的 切削 速度 约 取 表 中 平均 值 的 60%， 进 给 量 取 f=0.02~~0.08mm/r。 成形 车 刀 的 切削 宽度 宽 时 取 小 


值 ， 而 切断 车 刀 的 切削 宽度 窗 时 取 小 值 。 



























































表 5-2 硬 质 合 金 车 刀 常 用 切削 速度 (单位 : m/min) 

精 车 半 精 车 租车 

工件 材料 刀具 材料 Cap=-0.3 一 2mm (Can=2.5 一 6mm Can=6.5 一 10mm 

f=0.1~0.3mm/r) f=0.35~0.65mm/r) f=0.7~1mm/r) 
120~150 90 一 110 

碳 素 钢 200 一 250 YT15 110 一 130 80 一 100 60 一 对 

合金 结构 钢 | 250 一 325 75 一 90 60—80 50—65 
325—400 40—60 

70—90 45—65 






150—200 90—110 
2029 =. E: 
120—150 130—150 YG8 100 一 120 


注 : 1. 刀具 寿命 T=60min; ap、f 选 大 值 时 ，v 选 小 值 ， 反 之 ，v 选 大 值 。 
2. 成 形 车 刀 和 切断 车 刀 的 切削 速度 可 取 表 中 粗 加 工 栏 中 的 数值 ， 进 给 量 . 庆 0.04 一 0.1Smmy/r。 


表 5-3 切断 及 车 模 的 进 给 量 


车 槽 刀 刀 头 
宽度 /mm | 长 度 /mm 


6 


















切断 





刀 











工件 材料 工件 材料 


进 给 量 f/ (mm/r) 
0.17 一 0.22 












0.07 一 0.09 0.10 一 0.13 0.24 一 0.32 






















0.15 一 0.20 0.10 一 0.14 0:15~0:21 


0.19~0.25 0.27—0.37 | 0.19—0.25 0.27—0.36 
0.10—0.13 0.12—0.16 0.16—0.21 0.22—0.30 


ZE: 加 工 ob 夺 0.588GPa 4 <180HBW 铸铁 ， 用 大 进 给 量 ， 反 之 ， 用 小 进 给 量 。 
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表 5-4 切断 、 车 槽 的 切削 速度 


MM Wiscov vos a) 























工件 材料 
进 给 量 fmm/r) 
碳 钢 ob=0.735GPa 可 锻 铸 铁 150 HBW 钢 op=0.735GPa 灰 铸 铁 190 HBW 
加 切削 液 不 加 切削 液 
0.08 35 59 179 83 
0.10 30 150 76 
0.15 23 44 107 65 
0.20 19 38 87 58 
0.25 17 34 73 53 
0.30 15 30 62 49 





三 、 铣 削 用 量 选 择 


铣削 用 量 系 指 铣削 速度 、 进 给 量 、 背 吃 刀 量 和 铣削 切削 层 公称 
1. 铣削 速度 v (m/min) 


= 
i 


_ ndn i 
U= 1000 (5 2) 
式 中 4 一 一 铣 刀 直径 (mm); 
1 一 一 铣 刀 转速 (rmin)。 
2. 进 给 量 
(1) 每 转 进 给 量 f(mm/) 指 铣 刀 每 转 过 一 转 工 件 相 对 于 铣 刀 移动 的 距离 。 
(2) 每 齿 进 给 量 f. (mm/z) 指 铣 刀 每 转 过 一 齿 工 件 相 对 于 铣 刀 移动 的 距离 。 
_ x 
£= (5-3) 
式 中 。z 一 一 铣 刀 刀 齿 数 。 
(3) 进 给 速度 w (mm/min) 每 分 钟 内 工件 相对 于 铣 刀 移动 的 距离 。 
u, = fn = f,zn (5-4) 


3. 背 吃 刀 量 mw 
背 吃 刀 量 是 指 平行 于 铣 刀 轴线 方向 的 切削 层 尺寸 。 
4. 铣削 切削 层 公称 宽度 a, 
铣削 切削 层 公称 宽度 ae〈 以 下 简称 为 铣削 宽度 ) 指 垂直 于 铣 刀 轴线 方向 的 切削 层 
展示 = 
. 铣削 用 量 可 参见 表 5-5— É 5-21 选取 。 
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表 5-5 高 速 钢 面 铣 刀 、 圆 柱 形 铣 刀 和 圆 盘 铣 刀 铣 削 时 的 进 给 量 
(1) 粗 铣 时 每 齿 进 给 量 f. /(mm/z) 
粗 齿 和 镶 齿 铣 刀 


ift] SBL8962] fRi#82J 3 BL tt] 


A 
会: 
perrieri 
e Tumas ons om [oaa tez. 
ven min erm on 

| 大 |o42-020 | 025-035 | | 0.15-0.25 | 15-0.25 | 025-035 | | 0.08-0.12 | 


lu 15 = 30 | 0.12~0.20 | 0.20~0.30 | 0.06~0.10 | 0.15~0.30 | 0.06-0.10 
0.06~0.10 | 0.15~0.25 | 0.10~0.15 | 0.12~0.20 | 0.04~0.08 i .20 | 0.06-0.08 


下 0.15-0.30 | 0.10-0.15 | 0.12-020 | 0.04-0.06 | ol2-020 | 0.05-0.08 
| 小 “| oo4-0 .06 | 0.10-0 0.06-0.10 | 0.10-0.15 | 0.04-0.06 | 0.08-0.15 | 0.03-0.06 


(2) 半 精 铣 时 每 转 进 给 量 f/(mm/r) 




























铣床 ( 铣 头 ) 
功率 /kW 









0.12~0.20 





0.08~0.12 





<5 











0.05-0.10 











圆柱 形 铣 刀 
铣 刀 直径 dfmm 


40~80 100~125 160~250 40~80 100~125 


铸铁 ， 铜 及 铝 合金 
0.5~1.2 1.0~2.7 1.7~3.8 
0.23~0.5 0.6~1.5 1.0-2.1 









要 求 表面 粗糙 度 
Ra/hm 


镶 齿 面 铣 刀 
和 圆 盘 铣 刀 










160~250 
















2.3~5.0 1.0~2.3 1.4~3.0 
1.3~2.8 0.6~1.3 0.8~1.7 





šE: 1. 表 中 大 进 给 量 用 于 小 的 背 吃 刀 量 和 铣削 宽度 ;小 进 给 量 用 于 大 的 背 吃 刀 量 和 铣削 宽度 。 
2. 铣削 耐 热 钢 时 ， 进 给 量 与 铣削 钢 时 相同 ， 但 不 大 于 0.3mmy/z。 


表 5-6 高 速 钢 立 铣 刀 、 切 槽 铣 刀 和 切断 铣 刀 铣削 钢 的 进 给 量 








铣削 宽度 a, /mm 










每 齿 进 给 量 户 /(mm/z) 


oom | — |] 
立 铣 刀 

0.09~0.05 0.08~0.04 

a 二 


| 0.14-0.08 | | 0220.7 | | 008-005 | 


ooraom | 

0.13~0.08 0.10~0.07 

0.015~0.01 0.015~0.01 | 0.015~0.01 

om | 005-o0m5 | 000s-007 | 022091 | 00-00 [oormomm ooo0m| | 
nl [sas |umaesuesanluzan]azen 二 | 
























注 : 1. 铣削 铸铁 、 铜 及 铝 合金 时 ， 进 给 量 可 增加 30% 一 40%。 
2. 在 铣削 宽度 小 于 5mm 时 ， 切 槽 犹 刀 和 切断 铣 刀 采用 细 齿 ;铣削 宽度 大 于 Smm 时 ， 采 用 粗 齿 。 


表 5-7 硬 质 合 金 面 犹 刀 、 圆 柱 形 铣 刀 和 圆 盘 铣 刀 铣削 平面 和 凸 台 的 进 给 量 


机 床 功率 /kW 每 齿 进 给 量 f; /(mm/z) 


Yr vs 
. 表 列 数值 用 于 圆柱 铣 刀 时 ， 背 吃 刀 量 a<30mm; 当 ap>30mm 时 ， 进 给 量 应 减少 30%。 

- 用 圆 盘 铣 刀 铣 槽 时 ， 表 列 进 给 量 应 减少 一 半 。 

. 用 面 铣 刀 铣削 时 ， 对 称 铣 时 进 给 量 取 小 值 ， 不 对 称 铣 时 进 给 量 取 大 值 。 主 偏 角 大 时 取 小 值 ; 主 偏 角 小 时 取 大 值 。 
.铣削 材料 的 强度 或 硬度 大 时 ， 进 给 量 取 小 值 ， 反 之 取 大 值 。 

.上述 进 给 量 用 于 粗 铣 。 精 铣 时 铣 刀 每 转 进 给 量 按 下 表 选 择 : 


要 求 达到 的 粗糙 度 Ra/hm 








Q + PP 一 


每 转 进 给 量 / (mm/r) 0.5~1.0 0.4~0.6 0.2~0.3 


表 5-8 ” 硬 质 合 金立 铣 刀 铣削 平面 和 凸 台 的 进 给 量 













铣削 宽度 a/mm 









每 齿 进 给 量 /, /(mm/z) 


0.04~0.03 一 
0.06-0.04 0.04~0.03 


0.10~0.05 0.10~0.03 
0.12~0.08 0.10~0.06 
0.16~0.10 0.12~0.08 









0.03~0.025 
0.06-0.04 
0.08-0.05 
0.12~0.07 
0.18~0.10 
0.20~0.10 


带 整体 刀 头 的 
立 铣 刀 


锐 螺 旋 形 刀片 的 
立 铣 刀 













0.08~0.05 
0.10~0.05 
0.12~0.06 









注 : 1. 大 进 给 量 用 于 在 大 功率 机 床上 铣削 深度 较 小 的 粗 铣 ， 小 进 给 量 用 于 在 中 等 功率 的 机 床上 铣削 深度 较 大 的 铣削 。 
2. 表 列 进 给 量 可 得 到 Ra=6.3~3.2hm 的 表面 粗糙 度 。 


表 5-9 钳 刀 磨 钝 标准 
(1) 高 速 钢 铣 刀 
后 刀 面 最 大 磨损 限度 /mm 


钢 和 铸铁 
0. 
0 












铣 J) 2& 38 


BIFEJ Sk JJ 30 Bl t 8k JJ 


铣 
ne | anqa | 05 | 
1 .20 


= 
0.50 
0.30-0.50 0.20-0.25 
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(1) 高 速 钢 铣 刀 
后 刀 面 最 大 磨损 限度 /mm 








(2) 硬 质 合金 铣 刀 
后 刀 面 最 大 磨损 限度 /mm 


铣 刀 类 型 钢 和 铸铁 铸 # 





面 铣 刀 1.0~1.2 1.5~2.0 


立 铣 刀 


注 : 1. 上 表 适 于 铣削 钢 的 YT5. YT14. YT15 和 铣削 铸铁 的 YG8、YG6 与 YG3 硬 质 合金 铣 刀 。 
2. 铣削 奥 氏 体 不 锈 钢 时 ， 许 用 的 后 刀 面 最 大 磨损 量 为 0.2 一 0.4mm。 


表 5-10 铣 刀 寿命 T (单位 : min) 


ETE 2 [<o] e] i] s [ie [20 [ 290 | 95 | < 
aaa | — || | 
mumwe; | —— | m | - 
ma — | —— | m | wm [u [xo — 

me; — m |- mm _ | mm | — 
t — | e| | - 

x uman uma; | —— [em ii [i — 
[am ms | — | — í — [tes - 
m u; | =< | m _ | z [s] 
=m | men | -ww = 

A | Cem — | % [| <. 

x ma — | | m [wl ww [wl  — 


表 5-11 高 速 钢 (W18Cr4V) 面 铣 刀 铣削 速度 (单位 : m/min) 
结构 碳 钢 ob=735MPa 加 切削 液 》 灰 铸 铁 195HBW 





da 铣削 宽度 万 ) 背 吃 刀 量 a, / mm pt ) 背 吃 刀 量 ap/ mm 
d Z Ç z 
. | sas es s ao > ses 


1. #EUS67J 













54.6 51.9 49.3 0.05 70.2 66.6 
48.4 45.8 44 0.08 57.6 54.9 
40.5 38.3 36.5 0.2 40 38.3 


180 
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结构 碳 钢 cu=735MPa — —— 





铣削 宽度 背 吃 刀 量 . s 


. 灸 齿 铣 刀 








39.2 

65.7 

54.9 " 
42.8 40.5 








EE: 表 中 d 铣 刀 直 径 ，z 一 铣 刀 齿 数 ， 天 铣 刀 寿命 太一 每 齿 进 给 量 。 


表 5-12 YT1S 硬 质 合金 面 铣 刀 铣削 结构 碳 钢 、 铬 钢 、 镍 铬 钢 〈cb=650MPa) 的 铣削 速度 
背 吃 刀 量 ap /mm 


2 | 
7 了/min ami (mm/z) 3 5 12 


v(m/min) 


180 








180 





180 








240 


240 


300 


420 
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表 5-13 YG8 硬 质 合金 面 铣 刀 铣 削 灰 铸铁 (190HBW) 的 铣削 速度 
背 吃 刀 量 ap/mm 


(m/min) 





























表 5-14 ”高速 钢 立 铣 刀 铣削 平面 及 凸 台 的 铣削 速度 〈 单 位 : m/min) 





灰 铸铁 190HBW 
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T/min 
fi/(mm/z) 


碳 素 结构 钢 ou=650MPa 〈 加 切削 液 ) 















(mm/z) 
































H: 表 内 铣削 用 量 能 达到 表面 粗糙 度 Ra3.2pm。 
表 5-15 ”高 速 钢 立 铣 刀 铣 槽 的 铣削 速度 























(单位 : m/min) 












































































结构 碳 钢 ou=650MPa (加 切削 液 》 灰 铸 铁 190HBW 
= 宽 ` ` x 
T/ min z 4398 a, RZ a, /mm 槽 深 a, /mm 
/mm | f/(mm/z) £/ (mm/z) 
5 10 | 15 | 20 | 30 5 | 10 | 15 | 20 | 30 
š s 0.006 == | 69 = 0.01 = '| = 
45 1 8 0.01 54 | 51 = 0.02 =s z 
0.02 39 | 36 == 0.03 == | = 
0.01 
45 所 10 0.02 
| | 0.05 
16 = 
3 — 
60 16 
16 三 
6 
1 本 | = 
20 
一 
60 20 
20 ps 
6 s= s= 
14 | 13 
= 13 | 11 
I | = 
60 25 
12 | 11 
25 
° - 


~ 


注 : 表 内 铣削 用 量 能 达到 表面 粗糙 度 Ra3.2pm。 
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表 5-16 高 速 钢 圆柱 铣 刀 铣削 钢 及 灰 铸铁 的 铣削 速度 (单位 : m/min) 






结构 碳 钢 ow=650MPa〈 加 切削 液 》 灰 铸 铁 190HBW 





铣削 宽度 a, / mm 铣削 宽度 a, /mm 



























注 : 加 工 150HBW 的 可 锻 铸 铁 按 o, =650MPa 的 结构 碳 钢 修正 ，vx 1.23。 


表 5$-17 ”高 速 钢 三 面 刃 圆 盘 铣 刀 铣 削 平面 及 凸 台 的 铣削 速度 (单位 :m/min) 











ob=650MPa 的 结构 碳 钢 (加 切削 液 ) 
铣削 宽度 a, /mm 





190HBW 的 灰 铸 铁 
铣削 宽度 a. /mm 









T a 
min z 








万/ (mm/z) 























ZE: 加 工 150HBW 的 可 锻 铸 铁 按 铣削 cu=650MPa 的 结构 碳 钢 修正 ，vX1.23。 
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| 高 速 钢 三 面 刃 圆 盘 铣 刀 铣 槽 的 铣削 速度 (单位 : m/min) 
| 结构 左 钢 q-650MPa | 灰 铸 铁 190HBW 
ay mm pam | mm | /mm 铣削 宽度 a. /mm 
| | U Tm) 





#E À Dh JJ 








注 : 加 工 150HBW 的 可 锻 铸 铁 按 o, =650MPa 的 结构 碳 钢 修正 ，vx 1.23. 


表 $-19 ”高速 钢 切 断 铣 刀 切 断 速度 (单位 : m/min) 
结构 碳 钢 op=735MPa (加 切削 液 ) 灰 铸 铁 195HBW 





背 吃 刀 量 a, /mm 背 吃 刀 量 a, / mm 








: 加 工 可 锻 铸 铁 150HBW 按 结构 碳 钢 cu=735MPa 乘 以 系数 1.39; 加 工 铜 合金 150—200HBW 按 结构 碳 钢 cb=735SMPa 乘 以 
系数 1.47。 


表 5-20 ” 硬 质 合金 圆柱 铣 刀 铣削 钢 及 灰 铸 铁 的 铣削 速度 (单位 : m/min) 










YT15 5 o, =650MPa 的 结构 
碳 钢 、 铬 钢 、 5 


x npa /m x npa /m /mm 







YG8 铣 刀 加 工 190HB W 的 灰 铸 铁 





铣 前 宽度 a. / mm . 


ÉE 15 0.10 
ÉE 20 0.20 
0.15 115 92 27 0.10 103 96 78 
0.20 106 86 71 0.20 90 85 69 
0.30 77 69 56 
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表 5-21 YT15 硬 质 合金 三 面 刃 圆 盘 铣 刀 铣 前 ”结构 碳 钢 、 铬 钢 、 镍 铬 钢 〈o, =650MPa) 的 铣削 速度 





铣削 宽度 av /mm 













Timin 


u/(m/min) 








go 8] 5 6 


























D. $h. J. $. $. $ZBU#nBE 0RZYUJBHIRR S 


H. B. $. 02. PeB|43IKSRSYUJBIIFI SE: nj Z22%& 5-22 一 表 5-37 选取 。 
表 5-22 ”高速 钢 麻花 钻 钻 前 不 同 材料 的 切削 用 量 





iz 钻 孔 直径 wmm 

A 切削 速度 一 

加 T M 料 Mm/min) 1~6 6~12 12~22 
进 给 量 fAmm/r) 





160~200 HBW 16~24 0.07~0.12 0.12~0.20 0.20—0.40 




































240—300 HBW 5—12 0.08—0.15 0.15—0.20 
o=520—700MPa(35. 45 钢 ) 18—25 0.2—0.3 
钢 s. ao=700 一 900 MPa (15Cr、20Cr) 12—20 0.05 一 0.10 0.2 一 0.3 
ao=1000 一 1100 MPa (合金 钢 ) 8 一 15 0.03 一 0.08 0.15 一 0.25 
加 工 材料 P 8—25 
纯 铝 0.03~0.20 0.06~0.50 
铝 铝 合金 (长 居 ) 20—50 0.05 一 0.25 0.10 一 0.60 
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表 $-23 硬 质 合金 钻头 钻 削 不 同 材料 的 切削 用 量 









进 给 量 f/ (mm/r) 








切削 速度 v/ (m/min) 








材料 硬度 









切削 液 

















非 水 溶性 切削 油 


干 切 或 乳化 液 
非 水 溶性 切削 油 或 乳化 液 





表 5-24 ”在 组 合 机 床上 用 高 速 钢 刀具 钼 孔 时 的 切削 用 量 
加 工 孔 径 /mm 1 一 6 6 一 12 12 一 22 22—50 








u (m/min) 16—24 
160—200 HBW 
有 (mm/D) 0.07 一 0.12 | 0.12~0.20 | 0.20~0.40 | 0.40~0.80 


u/ (m/min) 10~18 
铸铁 200 一 241 HBW 
J? (mm/r) 0.05 一 0.10 0.10 一 0.18 0.18 一 0.25 | 0.25 一 0.40 
u/ (m/min) S12 
300~400 HBW 
J! (mm/r) 0.03—0.08 0.08—0.15 0.15—0.20 | 0.20 一 0.30 
u/ (m/min) 18—25 
cb =520—700MPa (35. 45 钢 ) 
A (mm/ír) 0.05 一 0.10 0.10 一 0.20 0.20 一 0.30 | 0.30 一 0.60 
u/ (m/min) 12—20 
钢 件 ab=700 一 900MPa (15Cr、20Cr) 
Jl (mm/r) 0.05—0.10 0.10—0.20 0.20—0.30 | 0.30—0.45 

















u/ (m/min) . 8—15 
ob =1000—1100MPa (合金 钢 ) 
fi (mm/r) 0.03 一 0.08 0.08 一 0.15 0.15~0.25 | 0.25~0.35 


注 ， 1. 钻 孔 深度 与 钻 孔 直 径 之 比 大 时 ， 取 小 值 ; 
2. 采用 硬 质 合金 钻头 加 工 铸铁 件 ，v 一 般 为 20 一 30m/min 。 


表 5-25 高 速 钢 及 硬 质 合金 扩 孔 钼 扩 孔 时 的 进 给 量 
加 工 不 同 材料 时 的 进 给 量 f/ (mm/r) 


扩 和 孔 钻 直径 / mm 铸铁 、 铜 合金 及 铝 合 金 
钢 及 铸 钢 


a 0 55 
5 0 0 
>30~35 121.5 0.9 一 1.0 
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( 续 ) 

















工 不 同 材 料 时 的 进 给 量 f/ (mm/r) 


铸铁 、 铜 合金 及 铝 合金 
钢 及 铸 钢 


1.0 一 1.3 1.6 一 2.0 
3 L.8=2;2 
1221.5 2.0—2.4 








扩 孔 钻 直径 / mm 







1. 加 工 强度 及 硬度 较 低 的 材料 时 ， 采 用 较 大 值 ; 加 工 强度 及 硬度 较 高 时 ， 采 用 较 小 值 

2. 在 扩 盲 孔 时 ， 进 给 量 取 为 0.3 一 0.6mmy/r。 

3. 当 加 工 孔 的 精度 要 求 较 高 时 ， 例 如 IT8~IT11 级 精度 的 孔 ， 还 要 用 一 把 铵 刀 加 工 的 孔 ， 用 丝锥 攻 螺 纹 前 的 扩 孔 ， 则 进 
给 量 应 乘 系数 0.7。 


表 5-26 高速 钢 扩 孔 钻 在 结构 钢 〈 c,=650MPa) 上 扩 孔 时 的 切削 速度 (单位 : m/min) 





qdo=25mm 整体 


ap=1.5mm 








do=25mm 套 式 
as=1.5mm 












do=50mm 套 式 


an-2.5mm 





表 5-27 高速 钢 扩 孔 钻 在 灰 铸铁 〈190HBW) 上 扩 孔 时 的 切削 速度 〈 单 位 : m/min) 
do=15mm 整体 = do=25mm 整体 


a,=1mm ° ap 一 1 .Smm 





do=40mm 套 式 
ap=2mm 
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表 5-28 硬 质 合金 扩 孔 钻 扩 孔 时 的 切削 速度 (单位 : m/min) 





YT15(P10) 硬 质 合金 扩 孔 钻 在 碳 钢 及 合金 钢 ( cu=650MPa ) 上 扩 孔 ， 加 切削 液 




















f(mm/r) 








表 5-30 高速 钢 匀 刀 精 匀 灰 铸铁 (“195HBW) 的 切削 速度 (单位 : m/min) 
表面 粗糙 度 


允许 的 最 大 切削 速度 _v/m/min) 








灰 铸 铁 8 4 


- 表 内 粗 铵 切削 用 量 加 工 孔 能 得 到 9 级 公差 及 表面 粗糙 度 Ra=5um; 
2. 精 铵 切削 用 量 能 得 到 7 级 公差 孔 。 


b. 
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表 5-31 高 速 钢 铵 刀 贸 锥 孔 的 切削 用 量 





(1) 进 给 量 JJ(mm/r) 
加 工 钢 加 工 铸 铁 


孔径 d! 








| 
0 | om | —Q 008 0 0 
20 0.20 0.13 0.25 0.18 












































40 0.35 0.40 0.30 
50 0.40 0.50 0.40 
(2) 切削 速度 w(m/min) 
结构 钢 ce /MPa 
T JF <600 >600—900 下 >900 
加 切削 液 不 加 切削 液 
# 贸 8—10 6—8 5~6 5~6 | 8 一 10 
精 S 5—6 
注 : 用 9SiCr #4#$|E2JJ L 4FEBÓJJBIUDBEFEEPS E 1 Z 3 0.6. 
表 5-32 HER Sri J] 82fLB5 JBI FI =: 
加 工 材 料 £2 JJ ËL £ dmm 切削 深度 a Jmm 进 给 量 f/ (mm/r) 切削 速度 v/(m/min) 




















<10 0.08—0.12 0.15==0.25 


<1000 10—20 0.12—0.15 0.20—0.35 6==12 
20—40 0.15—0.20 0.30—0.50 
# o, (MPa) 
<10 0.08—0.12 0.15—0.25 
>1000 10—20 0.12 一 0.15 0.20 一 0.35 4 一 10 


20 一 40 0.15~0.20 0.30~0.50 














š <10 0.08—0.12 0.15—0.25 
铸 钢 ， o,<700MPa 10~20 0.12~0.15 6~"10 











20~40 0.15~0.20 0.30—0.50 
<10 0.08—0.12 

<200 10~20 0.12~0.15 0.20~0.35 

0.15~0.20 0.30~0.50 


| | 
<10 0.08—0.12 
>200-450 0.12—0.15 5—10 








8=-15 





灰 铸 铁 HBW 








铝 合金 10 一 20 0.12 一 0.15 0.20—0.35 10—30 


20—40 0.15—0.20 0.30—0.50 





TE: 2 (Ra=3.22—1.6um) 钢 和 灰 铸 铁 时 ， 切 削 速 度 也 可 增 至 60 一 80m/min。 
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表 5-33 ”高 速 钢 及 硬 质 合 金 锦 钻 加 工 的 切削 用 量 







高 速 钢 饮 钻 硬 质 合金 饮 钻 















































u s 进 给 量 fJ(mm/r) 切削 速度 w(m/min ) 进 给 量 1mm/D 切削 速度 w(m/min ) 
m 0.13—0.38 120—245 0.15—0.30 150—245 
铸铁 0.13 一 0.18 37 一 43 0.15—0.30 90—107 
钢 0.08—0.13 23—26 0.10—0.20 75—90 
合金 钢 及 工具 钢 0.08 一 0.13 12 一 24 0.10 一 0.20 55 一 60 





表 $-34 ” 钻 削 中 心 上 高 速 钢 扩 孔 钻 扩 孔 及 锦 钻 锦 沉 孔 的 切削 用 量 
































加 工 直径 /mm 
加 工 材 料 加 工 类 型 切削 速度 w(m/min) 
进 给 量 f(mm/r) 
铸铁 
UL 0.15—0.20 0.15—0.30 
扩 通 孔 0.12~0.20 0.20~0.30 
- 锦 沉 孔 0.08 一 0.10 0.10 一 0.15 





表 5-35 ”在 组 合 机 床上 用 高 速 钢 铵 刀 贸 孔 的 切削 用 量 






钢 ( 铸 钢 ) 











加 工 孔径 / mm 
u /(m/min) f/(mnyvr) v/(m/min) f/(mm/r) 
6~10 0.30~0.50 0.30~0.40 
10~15 0.40 一 0.50 
15 一 40 0.80 一 1.50 0.40 一 0.60 
40 一 60 1.20 一 1.80 0.50 一 0.60 





注 : 用 硬 质 合金 刀具 加 工 铸铁 天 8 一 10mmin， 加 工 铝 件 u=12—20m/min. 


表 5-36 高 速 钢 钠 刀 匀 孔 的 切削 用 量 





钢 〈 铸 钢 ) 


u /(m/min) 









加 工 工序 











v/(m/min) mm/ 





/ 
2035 20—40 


J £ 















25—40 








25—40 





30—50 











半 精 镜 30~40 





10~20 
20 一 35 





15 一 30 | 0.15—0.5 








注 : AKHA PEH, o *riRrhtš; AJHAKWB6eB), o OG 
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表 5-37 HEFP S $£2 J$ fLBJUJEI FE = 


钢 



























f/(mm/r) v/(m/min) 





0.3~1;0 40—60 





切削 用 量 的 选择 和 时 间 定 额 的 计算 









(4) 
| f/(mm/r) 
| 03 一 1.0 




























#LPé 
0.3—0.8 
0.2—0.8 
Rip 0.2—0.6 
3.0—5.0 
0.15 一 0.5 
Rip £ JJ 


R J 


五 、 拉 削 用 量 选择 








拉 肖 用量 可 参考 表 5-38、 表 5-39 选取 。 





2.0—5.0 















































































































































表 5-38 ” 拉 削 的 进 给 量 〈 拉 刀 的 齿 升 量 ) (单位 : mm/z) 
(1) 同 廓 式 、 渐 成 式 拉 刀 粗 切 齿 齿 升 量 
napa 工件 材料 
碳 钢 | 合金 钢 | 铸铁 
圆 拉 刀 0.015 一 0.03 0.01 一 0.025 0.03 一 0.10 
短 形 花 键 拉 思 0.03~0.08 0.025—0.06 0.04—0.10 
锯齿 和 渐 开 线 花 键 拉 刀 0.03 一 0.05 0.03 一 0.05 0.04 一 0.08 
精 拉 刀 和 键 槽 拉 刀 0.05 一 0.20 0.05 一 0.12 0.06 一 0.20 
平面 拉 刀 0.03 一 0.15 0.03 一 0.10 0.03 一 0.15 
成 形 拉 刀 0.02 一 0.06 0.02 一 0.05 0.03 一 0.10 
方 拉 刀 和 六 边 拉 刀 0.015 一 0.12 0.015 一 0.08 0.03 一 0.15 
(2) 轮 切 式 拉 刀 粗 切 齿 齿 升 量 
圆 拉 刀 直 径 <10 10 一 25 25 一 50 
刀具 每 组 齿 升 量 0.03 一 0.08 0.05 一 0.12 0.08 一 0.16 
(3) 拉 刀 过 渡 齿 、 精 切 齿 的 齿 升 量 
粗 切 齿 过 渡 齿 精 切 齿 
sa 拉力、 平面 
anus wna] #ma wmasaa| ia Aap RER 
4 AJ am | 不 成 此 组 | sa | 不 成 齿 组 的 不 成 齿 组 的 
的 刀 齿 数 刀具 数 刀 齿 数 
<0.05 0.02—0.03 1 1~2 Es 1~2 
>0.05~0.1 上 | w. 0.035~0.07 | 1 一 2 3 | 2~3 
>0.1~0.2 |40%~60% 0.07—0.1 U 3—5 | 23 | 2—3 
>0.2—0.3 2—3 3~5 Ses 2—3 
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表 5-39 拉 削 速度 (单位 : m/min) 
拉 刀 类 别 与 表面 粗糙 度 Ra/um 


























六 、 磨 前 用 量 选择 


磨 削 用 量 包 括 砂轮 切入 工件 的 径 向 进 给 量 太 《相当 于 车 削 时 的 背 吃 刀 量 )、 工 件 相 对 于 砂 
轮 的 轴 向 进 给 量 瓜 、 工 件 旋转 的 线 速度 或 工作 台 直 线 移动 的 速度 w， 以 及 砂轮 旋转 的 线 速 度 
从 。 麻 前 用 量 可 参考 表 5-40 选取 。 


表 5-40 ”用 刚玉 和 碳化 硅 磨料 砂轮 磨 削 时 常用 的 磨 削 用 量 

















mm/ 单行 程 ) 或 (nm/ 双 行程 ) fA(mm/r) 或 (mm/ 单 行程 ) 


"u ñ 精 W 
注 ; 表 中 万 为 砂轮 宽度 (mm) 。 


七 、 螺 纹 加 工 切削 用 量 选 择 
螺纹 加 工 切削 用 量 可 参考 表 5-41、 表 5-42 选取 。 





Bš 前 方式 | ujJ(m/s) 












































外 圆 磨 削 
平面 磨 削 


25235 0.015—0.05 

















25#=35 0.015—0.05 (0.2—0.3) B 


工件 材料 铝 及 铝 合金 





u /(m/min) 10—20 





八 、 切 削 用 量 选择 举例 


例 S-1 某 工 件 材料 为 35 钢 , 有 一 道 工 序 采用 立 式 组 合 钻床 加 工 , 各 工 位 的 内 容 分 别 为 : 
H) 1 个 g 16mm， 精 度 为 H8 的 圆柱 孔 ， 攻 2 个 M24xlmm 的 螺纹 孔 ， 试 确定 该 工序 的 切削 
解 : 由 于 该 工序 采用 的 是 组 合 机 床 多 刀 同 时 加 工 3 个 表面 ， 即 各 把 刀具 都 安装 在 同一 个 
主轴 动力 头 上 ， 随 动力 头 一 起 做 进 给 运动 ， 因 此 各 把 刀具 的 每 分 钟 进 给 量 应 是 相同 的 ， 它 们 
应 等 于 机 床 主轴 动力 头 的 每 分 钟 进 给 量 。 
1. 进 给 量 的 选择 
(1) fL. 查 表 5-35， 在 钢 件 上 贸 f 16mm 孔 ， 进 给 量 f=0.40 一 0.60 mm/r， 故 本 例 暂 
取 f=0.50 mm/r。 
(2) 攻 螺 纹 ”由 于 攻 螺 纹 的 进 给 量 就 是 被 加 工 螺 纹 的 螺 距 ， 因 此 f=1 mmyr。 
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2. 切削 速度 的 选择 
(1) @dL #&5-35, #MfE F£2@$l6mm 孔 ， 切 削 速度 天 1.2 一 5 m/min， 故 本 例 暂 将 


该 工 位 的 切削 速度 v 取 为 4m/min。 由 公式 (5-1) n=- 71000 可 求 出 该 该 工 步 的 主轴 转速 
= Am/min 、]000~79.6r/min， 暂 取 n=80 r/min。 

Txl6mm 

(2) 攻 螺纹 ”由 表 5-41 查 得 攻 螺 纹 的 切削 速度 o =3—8m/min, 故 本 例 暂 取 v=3.5m/min。 


由 公式 (5-1) 求 该 工 位 的 主轴 转速 mn=- 乙 x1000 = Sin x x1000=46.5r/min ， 暂 取 


n=48r/min 。 

3. 切削 速度 和 进 给 量 的 校 核 

刀具 的 每 分 钟 进 给 量 如 、 刀 具 转 速 n 和 进 给 量 f 之 间 的 关系 为 =nf， 由 此 可 分 别 求 出 贸 
和 孔 和 攻 螺 纹 的 每 分 钟 进 给 量 ， 即 贸 孔 =80r/minx0.50mm/r=40mm/min， 攻 螺纹 f=48r/minx 
lmm/r=48mm/min。 由 于 两 者 不 相等 ， 因 此 需 对 上 述 切 削 用 量 进行 修改 。 本 例 对 贸 孔 的 进 给 
量 进行 修改 ， 取 f=48(mm/min)/80(r/min)=0.60mm/r， 则 匀 孔 的 每 分 钟 进 给 量 =80r/minx 
0.60mnmvr 守 48mm/min， 等 于 攻 螺 纹 的 每 分 钟 进 给 量 ， 即 可 满足 组 合 机 床上 贸 孔 和 攻 螺 纹 同步 
进行 的 要 求 。 

综 上 所 述 ， 本 例 首先 初步 确定 了 各 加 工 思 具 的 切削 用 量 ， 然 后 又 依据 上 述 组 合 机 床 中 各 
刀具 每 分 钟 进 给 量 应 相同 的 原则 ， 对 各 工 步 的 进 给 量 和 切削 速度 进行 了 校 核 ， 最 终 确 定 出 符 
合 组 合 机 床 工 作 特点 的 切削 用 量 。 


表 5-42 攻 螺 纹 的 切削 用 量 





































































丝锥 型 式 及 材料 
高 速 钢 螺 母 丝锥 W18Cr4V 高 速 钢 机 动 丝锥 W18Cr4V 
螺纹 直径 | 螺 距 工件 材料 
/mm /mm - : — 
碳 钢 碳 钢 、 镍 铬 钢 c 碳 钢 碳 钢 、 镍 铬 钢 灰 铸 铁 
ah =0.49—0.784 GPa =0.735 GPa ab =0.49 一 0.784 GPa | cb =0.735 GPa 
切削 速度 vw/(m/min) 
0.5 9.4 8.5 10.2 
5 12.5 11.3 
0.8 6.3 5.7 6.8 
83 7.5 8.9 
15.0 
[o | 64 ss 69 
8 20.0 
1.25 6.7 8.0 
1.0 10.7 12.8 
10 25.0 
125 26.6 10.8 12.1 
12 
1.75 23.4 8.0 9.6 
1.5 27.4 11.3 12.5 
14 
2.0 23.7 8.7 10.2 
1.5 29.4 26.4 15.1 13.6 15.5 
16 
2.0 25.4 22.9 11.7 10.5 12.0 





第 一 篇 “机 械 加 工 工艺 规程 的 制订 





( 续 ) 





丝锥 型 式 及 材料 











高 速 钢 螺母 丝锥 W18Cr4V 高 速 钢 机 动 丝 锥 W18Cr4V 
















螺纹 直径 工件 材料 
a SM DE. Bstos SER BM. WEN m 
o =0.49 一 0.784 GPa =0.735 GPa cb =0.49 一 0.784 GPa cb=0.735 GPa 190HBW 














切削 速度 xm/minm) 




















第 二 节 ”时间 定额 的 确定 


一 、 时 间 定 额 及 其 组 成 


1. 时间 定额 

时 间 定额 是 指 在 一 定 生产 条 件 下 规定 生产 一 件 产 品 或 完成 一 道 工 序 所 需 消 耗 的 时 间 。 

2. 时 间 定 额 的 组 成 

时 间 定 额 由 以 下 几 个 部 分 组 成 : 

(1) 基本 时 间 # 直接 用 于 改变 工件 的 尺寸 、 形 状 、 各 表面 间 相 对 位 置 、 表 面 状 态 和 材 
料 性 能 等 工艺 过 程 所 消耗 的 时 间 。 对 切削 加 工 、 磨 削 加 工 而 言 ， 基 本 时 间 就 是 去 除 加 工 余 量 
所 消耗 的 时 间 。 基 本 时 间 又 称 机 动 时 间 ， 可 按 有 关公 式 计 算 ， 见 表 5-43 一 表 5-48。 

(2) 辅助 时 间 # 为 完成 一 个 工件 的 加 工 所 必须 进行 的 各 种 辅助 动作 所 消耗 的 时 间 。 例 
如 ， 装 卸 工件 、 开 停机 床 、 改 变 切 削 用 量 、 测 量 加 工 尺 寸 、 引 进 或 退回 刀具 等 动作 所 消耗 的 
时 间 ， 都 是 辅助 时 间 。 部 分 典型 动作 辅助 时 间 参 见 表 5-49。 辅 助 时 间 也 可 以 按 基本 时 间 的 
15%~20% 进 行 估算 。 

基本 时 间 与 辅助 时 间 之 和 称 为 作业 时 间 。 

(3) 布置 工作 地 时 间 如 为 使 加 工 正常 进行 , 工人 照管 工作 地 所 消耗 的 时 间 。 如 检查 和 
润滑 机 床 、 更 换 和 修 磨 刀具 、 校 对 量具 和 检 具 、 清 理 切 居 等 。 布 置 工作 地 时 间 又 称 为 工作 地 
点 服务 时 间 ， 一 般 按 作业 时 间 的 2% 一 7% 估 算 。 

(4) 休息 和 生理 需要 时 间 6 工人 在 工作 班 内 为 恢复 体力 (如 工 间 休 息 ) 和 满足 生理 上 
需要 (如 喝 水 、 上 厕所 等 ) 所 需 消耗 的 时 间 。 一 般 按 作 业 时 间 的 2% 一 4% 计 算 。 

(5) 准备 与 终结 时 间 t。 工人 为 生产 一 批 工件 进行 准备 和 结束 工作 所 消耗 的 时 间 。 
如 加 工 一 批 工 件 前 熟悉 工件 文件 ， 领 取 毛 坯 材 料 ， 领 取 和 安装 刀具 和 夹具 ， 调 整 机 床 及 
工艺 装备 等 ; 在 加 工 一 批 工件 终了 时 ， 拆 下 和 归还 工艺 装备 ， 送 交 成 品 等 。 这 部 分 时 间 
应 平均 分 摊 到 同一 批 中 每 件 产品 或 零件 的 时 间 定 额 中 去 。 假 如 每 批 中 产品 或 零件 的 数量 
为 m， 则 分 挫 到 每 一 个 工件 上 的 准备 与 终结 时 间 为 ty/m。 一 般 在 单 件 生产 和 大 批 大 量 生 
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产 的 情况 下 都 不 考虑 tj/m 这 项 时 间 ， 只 有 在 中 小 批量 生产 时 才 考 虑 ， 一般 按 作业 时 间 的 
3% 一 5% 计 算 。 
单 件 时 间 定 额 ts 可 按 下 式 计算 


I, 
taj= fj + 在 十 加 十 Irt > 





二 、 基 本 时 间 的 计算 
各 种 加 工 方法 的 基本 时 间 计 算 公 式 参 见 表 $-43 一 表 5-49。 
表 5-43 车 外 圆 和 匀 孔 基本 时 间 的 计算 










加 工 示 意图 











PO Ea 











“a # 1， 当 加 工 到 台阶 时 4=0 
x = b 区 2. 43 的 值 见 表 5-44 
式 中 4 3) 3. 主 偏 角 K = 90° 时 /= 
b=3~5 (2~3) 


4 一 一 单 件 小 批 生产 时 的 试 切 附加 长 度 ; 成 | 4. i 为 进 给 次 数 
批 大 量 生 产 时 13=0 















Qusa & ) 
了 















表 5-44  ” 试 切 附加 长 度 及 (单位 : mm) 













测量 工具 
游标 卡尺 、 直 尺 、 卷 尺 、 内 卡 钳 、 塞 规 、 样 板 、 深 度 尺 
卡 规 、 外 卡 钳 、 千 分 尺 

















内 径 百 分 尺 


表 5-45 钻 削 基本 时 间 的 计算 


加 工 示意 图 





钻 孔 和 钻 中 心 孔 








= L _I+1 +1, 
=== 
— _ 1. 钻 中 心 孔 和 钻 盲 孔 时 1,=0 
式 中 = 地 cotx +(1~2) 2. 万 为 孔径 (mm) 
L =1-4 
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( 续 ) 





加 工 示 意图 








钻 孔 、 扩 孔 和 镶 圆 柱 孔 














二 1. 钻 孔 、 扩 盲 孔 和 久 育 孔 时 4=0; 
1 fn fn 扩 钻 、 扩 和 孔 时 =2~4; £Z[FEJL 
° D-d BP, h. b DL 5-46 
式 中 A= eo +(-2) | 2. 4 为 扩 、 匀 前 的 孔径 (mm) , 
l2=1~4 刀 为 扩 、 镶 后 的 孔径 (mm) 


























1. Lp 为 行程 计算 长 度 (mm) 
2. ,为 主 偏 角 ，& 为 圆锥 角 












































表 5-46 匀 孔 的 切入 及 切 出 行程 Ci 

背 吃 思量 切入 长 度 1 
和 í ms 切 出 长 度 忆 

PP 2 

0.05 

0.10 : 

0.125 = 

0.15 = 

0.20 二 

0.25 

0.30 > 
注 : 1. 2J Y fRUED2 JAU8303003F26322EDB P Ai, & WU KU 1 应 该 增加 ; 对 于 DS 16mm IJË8J29 0.5mm; 对 于 


D=17-35mm fJ£2 J] j Imm:; D=36-80mm /fJ£% J] 2) 2mm。 


2. 加 工 育 孔 时 =0。 
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铣削 基本 时 间 的 计算 
























































加 工 示 意图 计算 公式 & m 
圆柱 铣 刀 铣 平 面 、 三 面 刃 铣 刀 铣 模 
加 1+14+D , 
= i Ju š 
式 中 1 =Va(d-a.)+(1~3) 
a L =2=5 
Juz = f.” 
+h+h 
Š Ju 





式 中 ”当主 偏 角 k, =90° 时 


1 -0.5(d— Vd a)+(~3) 


主 偏 角 x, < 90° 时 








fz 为 工作 台 的 水 平 
进 给 量 (mm/min) 


















2 2 a 
I =0.5(d - Jd° =a te r= 2) 
b=1~3 
面 铣 刀 铣 平面 〈 不 对 称 铣削 ) 
jz , -lth+h 


1 fu: 
式 中 4=0.54-VO(d-c)+(~3) 
Cu = (0.03 ~ 0.05)4 










































L =3<5 
tt 1. h 为 键 权 深度 
lU Jf ! (mm) 

式 中 A =054+0-2 2. /为 铣削 轮廓 的 
L 1.3 实际 长 度 (mm) 
SR 3. 通常 =l, BHH 
i= — WB 2] 1 3 Wg 

k: 度 












4, =0 ， 其 余 计 算 同 上 





J 为 工作 台 的 垂直 




















进 给 量 (mm/min) 
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表 5-48 用 丝锥 攻 螺 纹 基本 时 间 的 计算 





加 工 示意 图 


用 丝锥 攻 螺 纹 








计算 公式 








































































































































I| = — == e 
| i fn fn no 为 丝锥 或 工件 回程 的 每 分 钟 转 
式 中 1-0-3)P 数 Crin) ; ?为 使 用 丝锥 的 数量 ; n 
为 工件 或 丝锥 的 每 分 钟 转 数 (wmin ) ; 
上 人 P 为 工件 螺纹 螺 距 
攻 言 孔 时 2 = 0 
NINSSN: 
essSS SS 
表 5-49 部 分 典型 动作 辅助 时 间 表 (单位 : min) 
动 作 时 BJ 动 作 时 hi 
1 拿 取 工件 并 放 在 夹具 上 0.5~1 18 起 动 和 调节 切削 液 0.05~0.1 
2 拿 取 扳手 19 拿 取 清扫 工具 0.03 
3 夹 紧 工件 (手动 ) 20 清扫 工件 和 夹具 定位 基 面 0.1~0.2 
4 | 夹 紧 工件 ( 气 、 液 动 ) 21 | 放下 清扫 工具 0.02 
5 起 动机 床 22 放松 夹 紧 (手动 ) 0.5~0.8 
6 工件 快速 趋 近 刀具 0.02~0.05 23 放松 夹 紧 〈 气 、 液 动 ) 0.02~0.40 
7 | 接 通 自动 进 给 0.03 | 24 | 操纵 伸缩 式 定 位 件 0.02~0.05 
8 断 开 自 动 进 给 0.03 | 25 调整 一 个 辅助 支承 0.02~0.05 
9 工件 或 刀具 退 离 并 复位 0.03~0.05 26 用 划 针 找 正 并 锁 紧 工件 0.2~0.3 
10 | 变速 或 变换 进 给 量 0.02 | 2 | 调整 尾 座 偏心 、 以 便 车 锥 度 0.5 
11 变换 刀 架 或 转换 方位 0.05 28 调整 刀 架 角度 、 以 便 车 锥 度 0.5 
12 | 放松 一 移动 一 锁 紧 尾 座 0.4~0.5 29 | 拿 取 链 杆 , 将 其 穿 过 工件 和 刍 模 支架 并 | 1 
13 | 更 换 夹 具 导 套 0.1 连接 在 主轴 上 
14 | 更 换 快 换 刀 具 〈 钻 头 、 铵 思 | 0.1-02 在 钻头 、 匀 刀 或 丝 猴 上 刷 油 
15 | RER 0.04 根据 手柄 刻度 调整 进 给 量 
16 测量 一 个 尺寸 (用 极限 量规 ) 0.1 移动 摇 臂 和 钻头 对 准 钻 套 0.05~0.08 
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放下 量具 
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第 六 章 ， 机 械 加 工 工艺 规程 设计 实例 


某 拖 拉 机 用 拨 又 零件 的 零件 图 和 三 维 图 样 如 图 6-1、 图 6-2 所 示 。 已 知 : 该 零件 所 用 材 
料 为 35 钢 ， 质 量 为 4.5kg， 年 产量 Q =3000 台 / 年 。 试 为 该 拨 又 零件 编制 工艺 规程 。 
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图 6-1 拨 又 零件 图 





图 6-2 拨 叉 零件 三 维 图 
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第 一 节 ” 拨 又 的 工艺 分 析 及 生产 类 型 的 确定 


、 拨 又 的 用 途 


拨 叉 零件 用 在 某 拖拉 机 变速 箱 的 换 挡 机 构 中 。 拨 又 通过 又 轴 孔 人 30mm 安装 在 变速 又 轴 
， 销 钉 经 拨 又 上 # 8mm 孔 与 变速 又 轴 连 接 作 轴 向 固定 , 拨 叉 脚 则 夹 在 双 联 变速 齿轮 的 槽 中 。 
2 操纵 变速 杆 ， 变 速 操纵 机 构 就 通过 拨 叉 头 部 的 操纵 槽 带动 拨 又 与 变速 义 轴 一 
起 在 变速 箱 中 滑 移 ， 拨 又 脚 拨 动 双 联 变速 齿轮 在 花 刍 轴 上 滑动 以 改换 挡 位 ， 从 而 改变 拖拉 机 
的 行驶 速度 。 
拨 义 在 改换 挡 位 时 要 承受 弯曲 应 力 和 冲击 载荷 的 作用 ， 因 此 该 零件 应 具有 足够 的 强度 、 
刚度 和 韧性 ， 以 适应 拨 叉 的 工作 条 件 。 拨 又 的 主要 工作 表面 为 拨 叉 脚 两 端面 、 变 速 又 轴 孔 
3002! mm (H7) JBI fL 8 7 mm (H7)， 在 设计 工艺 规程 时 应 重点 予以 保证 。 


二 、 拷 又 的 技术 要 求 

按 表 1-1 形式 将 该 拨 义 的 全 部 技术 要 求 列 于 表 6-1 中 。 拨 又 属于 典型 的 又 杆 类 零件 ， 其 
又 轴 孔 是 主要 装配 基准 ， 又 轴 和 孔 与 变速 又 轴 有 配合 要 求 ， 因 此 加 工 精度 要 求 较 高 。 又 脚 两 端 
面 在 工作 中 需 承受 冲击 载荷 ， 为 增强 其 耐 磨 性 ， 其 表面 要 求 深 火 处 理 ， 硬 度 为 48—58HRC; 
为 保证 拨 又 拨 动 齿轮 换 挡 时 又 脚 受 力 均 匀 ， 要 求 又 脚 两 端面 对 变速 又 轴 孔 63010” mm fWJaE Pí 
度 要 求 为 0.1mm， 义 脚 两 端面 的 平面 度 要 求 为 0.08mm。 为 保证 拨 又 在 又 轴 上 有 准确 的 位 置 ， 
改换 挡 位 准确 ， 拨 又 采用 锁 销 定位 ， 锁 销 孔 的 尺寸 为 如 9” mm， 锁 销 孔 中 心 线 与 又 轴 孔 中 
S 6 

条 上 所 述 ， 该 拨 又 件 的 各 项 技术 要 求 制订 的 较 合 理 ， 符 合 该 零件 在 变速 箱 中 的 功用 。 

表 6-1 抄 又 零件 技术 要 求 表 





















































加 工 表面 尺寸 及 偏差 /mm 公差 及 精度 表面 粗糙 度 Ra/pm 形 位 公差 /mm 
拨 又 头 左 端面 805 IT12 3.2 
拨 又 头 右 端面 80 % IT12 12.5 
拨 又 脚 内 表面 R48 IT13 12.5 
拨 又 脚 两 端面 20+0.026 IT9 3.2 [L|oi[p] [ 己 [oos 
$30mm 和 孔 6301021 IT7 1.6 
ó 8mm 和 孔 80915 IT7 1.6 
操纵 槽 内 侧面 12 6.3 
操纵 醒 底 面 5 12.5 


三 、 审 查 拨 叉 的 工艺 性 


分 析 拨 又 霉 件 图 可 知 ， 拨 又 头 两 端面 和 又 脚 两 端面 在 轴 向 方向 上 均 高 于 相 邻 表面 ， 这 样 
既 减 少 了 加 工 面积 ， 又 提高 了 换 挡 时 又 脚 端 面 的 接触 刚度 ，%30mm 孔 和 yg 8mm 孔 的 端面 均 
为 平面 ， 可 以 防止 加 工 过 程 中 钻头 钻 偏 ， 以 保证 孔 的 加 工 精度 ， 另 外 ， 该 零件 除 主要 工作 表 
面 ( 拨 叉 脚 两 端面 、 变 速 又 轴 孔 830 mm 和 锁 销 孔 480 mm) 外 ， 其 余 表 面 加 工 精度 均 
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较 低 ， 通 过 铣削 、 钻 削 的 一 次 加 工 就 可 以 达到 加 工 要求 ; 主要 工作 表面 虽然 加 工 精度 相对 较 
高 ， 但 也 可 以 在 正常 的 生产 条 件 下 ， 采 用 较 经 济 的 方法 保质 保 量 地 加 工 出 来 。 由 此 可 见 ， 该 
零件 的 工艺 性 很 好 。 

四 、 和 确定 拨 叉 的 生产 类 型 

依 设计 题目 知 : Q =3000 台 / 年 ，m=1 件 / 台 ; 结合 生产 实际 ， 备 品 率 a% 和 废品 率 5% 分 
别 取 为 3% 和 0.5%。 代 入 式 (1-1) 得 

N = Qm(1] + a%)(] + b%) =3000 台 / 年 xl 件 / 台 x(1+3%)x(1+0.5%)=3105.45 件 /年 

根据 拨 又 的 质量 查 表 1-4 知 ， 该 拨 又 属 轻 型 零件 ， 再 由 表 1-5 可 知 ， 该 拨 又 的 生产 类 型 

为 中 批 生 产 。 








第 二 节 ”确定 毛 坏 、 绘 制 毛 坯 简 图 





选择 毛坯 
由 于 拨 义 在 工作 过 程 中 要 承受 冲击 载荷 , 为 增强 拨 又 的 强度 和 冲击 声 度 , 获得 纤维 组 织 ， 
毛 坏 选用 锻件 。 因 为 拨 又 的 轮廓 尺寸 不 大 ， 旦 生产 类 型 属 中 批 生 产 ， 宜 选用 普通 模 锯 方 法 制 


造 毛 坏 。 毛 坏 的 起 模 斜 度 为 $” ， 模 锻 成 形 后 切 边 ， 进 行 调 质 ， 调 质 硬度 为 241—285HBS, 
并 进行 酸 洗 、 喷 丸 处 理 。 喷 丸 可 以 提高 表面 重度， 增加 耐 磨 性 ， 消 除 毛 坯 表面 因 脱 碳 而 对 机 
械 加 工 带 来 的 不 利 影响 。 


二 、 确 定 毛坯 的 尺寸 公差 和 机 械 加 工 余 量 


根据 第 二 章 第 二 节 确 定 模 锻 毛 坯 的 尺寸 公差 及 机 械 加 工 余 量 ， 查 表 2-6 一 表 2-9， 首 先 
确定 如 下 各 项 因素 。 

1. 公差 等 级 

由 拨 叉 的 功用 和 技术 要 求 ， 确 定 该 零件 的 公差 等 级 为 普通 级 。 

2. 锻件 质量 

已 知 该 拨 叉 经 机 械 加 工 后 的 质量 为 4.5kg， 机 械 加 工 前 锻件 毛坯 的 质量 mi 为 6ke. 

3. 锻件 形状 复杂 系数 

对 拨 又 零件 图 进行 分 析 计 算 ， 可 大 致 确定 锻件 外 廓 包容 体 的 长 度 、 宽 度 和 高 度 ， 即 
I=158mm, b=120mm, A=86mm (JL 6-3); 由 式 (2-3) 和 式 (2-5) 可 计算 出 该 拨 又 锻件 
的 形状 复杂 系数 5 

S=m/m = 6/(Ibhp) 

=6kg/(158mm x120mm x 86mm x 7. 8x10 kg /mm°`°) = 6/12.7 = 0.47 

由 于 0.47 介 于 0.32 和 0.63 之 间 ， 故 该 拨 叉 的 形状 复杂 系数 属 5 级 ， 即 该 锻件 的 复杂 程 
度 为 一 般 。 

4. 锻件 材质 系数 

由 于 该 拨 又 材料 为 35 4, 是 碳 的 质量 分 数 小 于 0.65% 的 碳 素 钢 ， 故 该 锻件 的 材质 系数 属 
M, 级 。 


























5. 锻件 分 模 线形 状 
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分 析 该 拨 叉 件 的 特点 ， 本 例 选 择 零件 高 度 方向 的 对 称 平面 为 分 模 面 ， 属 平 直 分 模 线 ， 


图 6-3 为 拨 叉 锻造 毛坯 简 图 。 
6. 零件 表面 粗糙 度 


由 零件 图 可 知 ， 该 拨 叉 各 加 工 表 面 的 粗糙 度 均 大 于 等 于 1.6hum， 即 Ra 之 1.6hm。 
根据 上 述 条 件 ， 查 表 2-6 至 表 2-10， 可 求 得 拨 又 锻件 的 毛坯 尺寸 及 公差 ， 进 而 求 得 各 加 
工 表 面 的 加 工 余 量 ， 所 得 结果 列 于 表 6-2 中 。 


表 6-2 找 又 锻造 毛坯 机 械 加工 总 余 量 及 毛坯 尺寸 





































































锻件 质量 my/kg 包容 体质 量 ms/kg 形状 复杂 系数 S 材质 系数 公差 等 级 
6 12.7 S; M. 普通 级 

毛坯 尺寸 /mm 机 械 加 工 总 余 量 /mm 尺寸 公差 /mm 毛坯 尺寸 /mm 

宽度 48 46111 

2—2.5 (HX 2) 
T 
+2.4 老 ə— 
厚度 80 - 3208 T 
2 一 2.5〈 两 端面 分 别 取 2 #l 2.5) 
厚度 20 
2 一 2.5〈 两 端面 各 取 2.5) 
630 x 24.8+1.1 ` 





2.6《〈 单 边 ) 









中 心 距 115.5 





115:5=0;5 





表 2-8 


Q@ 根据 表 2-6 的 表 注 ， 将 公差 按照 土 1/2 的 比例 分 配 ， 故 本 例 取 公差 值 为 土 1.1mm。 


三 、 绘 制 技 叉 锻造 毛坯 简 图 


由 表 6-2 所 得 结果 ， 绘 制 毛坯 简 图 如 图 6-3 所 示 。 








Tr 
21 
22 
| 


i 

















拔 模 斜 度 为 5° 


外 廓 包容 体 





4 
人 




















115.5 土 0.5 
(115.5+0.1) 

















图 6-3 ” 拨 叉 锻造 毛坯 简 图 


124 
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第 三 节 ”拟定 拨 又 工艺 路 线 


一 、 定 位 基准 的 选择 


定位 基准 有 粗 基准 和 精 基准 之 分 ， 通 常 先 确定 精 基准 ， 然 后 确定 粗 基准 。 

1。 精 基准 的 选择 

根据 拨 叉 零件 的 技术 要 求 和 装配 要 求 ， 选 择 拨 叉 的 设计 基准 义 头 左 端 面 、 叉 轴 孔 
130'12 mm 和 又 脚 内 孔 表面 作为 精 基准 ， 符 合 “ 基 准 重合 ”原则 ， 同时， 零件 上 的 很 多 表面 
都 可 以 采用 该 组 表面 作为 精 基准 ， 又 遵循 了 “基准 统一 ”原则 。 又 轴 筷 30%3”! mm 的 轴线 是 
设计 基准 ， 选 用 其 做 精 基准 定位 加 工 拨 叉 脚 两 端面 和 锁 销 孔 68% mm， 有 利于 保证 被 加 工 
表面 的 垂直 度 ， 选 用 拨 又 头 左 端面 做 为 精 基准 同样 是 服从 了 “基准 重合 ”的 原则 ， 因 为 该 拨 
又 在 轴 向 方向 上 的 尺寸 多 以 该 端面 做 设计 基准 ， 另 外 ， 由 于 所 又 刚性 差 ， 受 力 易 产生 麻 曲 变 
形 ， 为 了 避免 在 机 械 加 工 中 产生 夹 紧 变 形 ， 选 用 拨 又 头 左 端 面 作 精 基准 ， 夹 紧 力 可 作用 在 氢 
又 头 的 右 端面 上 ， 夹 紧 稳定 可 靠 。 

2. 粗 基准 的 选择 

作为 粗 基准 的 表面 应 平整 , 没有 飞 边 、 毛 刺 或 其 他 表面 缺 欠 。 本 例 选择 变速 又 轴 筷 G30mm 
的 外 圆 面 和 拨 又 头 右 端面 作为 粗 基 准 。 采 用 %30mm 外 圆 面 定位 加 工 内 孔 可 保证 孔 的 壁 厚 均 
匀 ， 采用 拨 又 头 右 端 面 做 粗 基准 加 工 左 端面 ， 接 着 以 左 端 面 为 基准 加 工 右 端 面 ， 可 以 为 后 续 
工序 准备 好 精 基准 。 


二 、 各 表面 加 工 方案 的 确定 


根据 拨 又 零件 图 上 各 加 工 表 面 的 尺寸 精度 和 表面 粗糙 度 ， 查 表 1-10 和 表 1-11， 确 定 各 
表面 加 工 方案 ， 如 表 6-3 所 示 。 


表 6-3 ” 抄 叉 零件 各 表面 加 工 方案 




















加 工 表面 经 济 精度 表面 粗粮 度 Ra /pm 加 工 方案 
拨 又 头 右 端面 
拨 又 脚 内 表面 粗 钳 





















拨 叉 脚 两 端面 ( 济 硬 ) 
p30mm 和 孔 


粗 狂 一 精 铣 一 磨 削 
粗 扩 一 精 扩 一 锐 
Rli—1 2 — i 2 












é 8mm 孔 
操纵 槽 内 侧面 
操纵 槽 底面 


表 1-10 











三 、 加 工 阶段 的 划分 
在 选 定 拨 又 各 表面 加 工 方法 后 ， 就 需 进一步 确定 这 些 加 工 方法 在 工艺 路 线 中 的 顺序 及 位 
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医 ， 这 就 涉及 加 工 阶段 划分 方面 的 问题 。 对 于 精度 要 求 较 高 的 表面 ， 总 是 先 粗 加 工 后 精 加 工 ， 
但 工艺 过 程 划 分 成 几 个 阶段 是 对 整个 加 工 过 程 而 言 的 ， 不 能 拘泥 于 某 一 表面 的 加 工 。 该 拨 又 
加 工 质量 要 求 较 高 ， 可 将 加 工 阶段 划分 成 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 三 个 阶段 。 

在 粗 加 工 阶 段 ， 首 先 将 精 基 准 〈 拨 又 头 左 端面 和 又 轴 孔 ) 准备 好 ， 使 后 继 工序 都 可 以 采 
用 精 基准 定位 加 工 ， 保 证 其 他 加 工 表 面 的 精度 要 求 ， 另外 ， 拨 又 头 右 端面 、 拨 又 脚 内 表面 、 
拨 义 脚 两 端面 的 粗 独 、 槽 内 侧面 和 底面 的 加 工 也 都 放 在 粗 加 工 阶段 进行 。 在 半 精 加 工 阶段 ， 
完成 拨 叉 脚 两 端面 的 精 铣 加 工 和 销 轴 孔 p 8mm 的 钴 、 贸 加 工 。 在 精 加 工 阶段 ， 进 行 拨 叉 脚 两 
应 面 的 磨 削 加 工 。 


四 、 工 序 的 集中 与 分 散 


工序 的 集中 与 分 散 是 确定 工序 内 容 多 与 少 的 依据 ， 它 直接 影响 整个 工艺 路 线 的 工序 数目 
及 设备 、 工 装 的 选用 等 。 由 于 本 例 拨 又 零件 的 生产 类 型 为 中 批 生产 ， 确 定 选用 工序 集中 的 原 
则 组 织 工序 内 容 ， 一 方面 可 以 采用 万 能 、 遂 用 机 床 配 以 专用 夹具 加 工 ， 以 提高 生产 率 ; 另 一 
方面 也 可 以 减少 工件 的 装 夹 次 数 ， 有 利于 保证 各 加 工 表面 之 间 的 相互 位 置 精度 ， 并 可 以 缩短 
辅助 时 间 。 

五 、 工 序 顺序 的 安排 


1. 机 械 加 工 工序 

1) 遵循 “ 先 基 准 后 其 他 ”原则 ， 首 先 加 工 精 基准 一 一 拨 叉 头 左 端面 和 变速 又 轴 孔 
63002! mm. 

2) 遵循 “ 先 粗 后 精 ” 原 则 ， 对 各 加 工 表 面 都 是 先 安排 粗 加 工 工 序 ， 后 安排 精 加 工 
工序 。 

3) 遵循 “ 先 主 后 次 ”原则 ， 先 加 工 主要 表面 一 拨 叉 头 左 端面 和 叉 轴 孔 63032: mm. 
拨 又 脚 两 端面 ;后 加 工 次 要 表面 一 一 槽 底面 和 内 侧面 。 

4) 遵循 “ 先 面 后 孔 ” 原 则 ， 先 加 工 拨 又 头 端面 ， 再 加 工 又 轴 孔 430mm 孔 ， 先 铣 槽 ， 再 











钻 销 轴 孔 加 8mm。 
2. 热处理 工序 
又 脚 两 端面 在 精 加 工 之 前 进行 局 部 高 频 济 火 ， 湾 火 硬 度 大 于 47HRC, 有 利于 提高 耐 磨 性 。 
3. 辅助 工序 


粗 加 工 拨 又 脚 两 端面 和 热处理 后 ， 安 排 校 直 工序 ， 在 半 精 加 工 后 ， 安 排 去 毛刺 、 中 检 工 
J; 精 加 工 后 ， 安 排 去 毛刺 、 清 洗 和 终 检 工序 。 

综 上 所 述 ， 该 拨 义 工序 的 安排 顺序 为 :基准 加 工 一 一 主要 表面 粗 加 工 及 一 些 余 量 大 的 表 
面 粗 加 工 一 一 主要 表面 半 精 加 工 和 次 要 表面 加 工 一 一 热处理 一 一 主要 表面 精 加 工 ， 其 间 穿 插 
一 些 辅助 工序 〈 参 见 表 6-4)。 


六 、 机 床 设备 及 工艺 装备 的 选用 


1. 机 床 设备 的 选用 
在 中 批 生产 条 件 下 ， 可 以 选用 通用 万 能 设备 和 数控 机 床 设备 。 本 例 各 工序 所 选 机 床 设备 
详 见 表 6-4。 
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2. 工艺 装备 的 选用 
工艺 装备 主要 包括 刀具 、 夹 具 、 量 检 具 和 辅 具 等 。 本 例 各 工序 所 选 刀具 、 量 具 详 见 表 6-4。 
夹具 均 采 用 专用 机 床 夹 具 。 
七 、 确 定 工艺 路 线 
归纳 以 上 考虑 ， 制 订 了 拨 又 的 工艺 路 线 ， 详 见 表 6-4。 
表 6-4 拨 叉 工艺 路 线 及 设备 、 工 装 的 选用 







































































[序号 [ 序 名 称 机 床 设备 J B 量 具 
1 粗 铣 拨 又 头 两 端面 立 式 铣床 X51 IBI 86 Jó 100 游标 卡尺 
2 半 精 猎 拨 又 头 左 端 而 立 式 铣床 X51 igk JJ 100 游标 卡尺 
3 MU. 807. 10. 2230, 立 式 铀 床 2535 | a Pon 全 En. saa 
4 EER HI 钳工 台 F 
5 粗 铣 拨 又 脚 两 端面 申 式 铣床 X62 — | 三 面 刃 铣 刀 人 200 | 游标 卡尺 
6 铣 又 爪 口内 侧面 立 式 铣床 X51 铣 刀 FM 
| 得 铣 操纵 槽 底 而 和 内 侧面 立 式 铣床 X51 。 “| 键 档 狗 力 ph 
8 BE D X IB 98 Ili ËF Xe — | =m28W0J0200 — | 游标 卡尺 
9 h. Jü. Ml. Ruk2osSmm 孔 | 立 式 钻床 Z525 | 8203k. JJ Je. 3EMI 
10 去 毛刺 钳工 台 P" 
11 中 检 塞 规 、 百 分 表 、 卡 尺 等 
12 热处理 一 _ 拨 又 脚 两 端面 局 部 济 火 | 济 火 机 等 
1 校 直 拨 又 脚 钳工 台 +ë 
14 磨 前 拨 叉 脚 两 端面 平面 磨床 M7120A | 砂轮 游标 卡尺 
15 清洗 清洗 机 
16 终 检 赛 规 、 百 分 表 、 卡 尺 等 


第 四 节 ”确定 加 工 余 量 和 工序 尺寸 


作为 示例 ， 下 面 介绍 第 1、2、9 三 道 工 序 的 加 工 余 量 和 工序 尺寸 的 确定 方法 。 
一 、 工 序 1 和 工序 2 一 一 加 工 拨 叉 头 两 端面 至 设计 尺寸 

(一 ) 工序 加 工 过 程 

第 1 道 工 序 的 加 工 过 程 为 : 

1) 以 右 端面 下 定位 ， 粗 铣 左 端面 4， 保证 工序 尺寸 P。 

2) 以 左 端面 定位 ， 粗 铣 右 端面 ， 保 证 工序 尺寸 P,。 

第 2 道 工 序 的 加 工 过 程 为 : 
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以 右 端 面 定位 ， 半 精 铣 左 端面 ， 保 证 工序 尺寸 P;3， 达 到 零件 图 设计 尺寸 DD 的 要 求 ， 
D =80 %; mm. 

(二 ) 查找 工序 尺寸 链 ， 画 出 加 工 过 程 示意 图 

查找 出 全 部 工艺 尺寸 链 ， 如 图 6-5 所 示 。 加 工 过 程 示 意图 如 图 6-4 PHS. 

(三 ) 求解 各 工序 尺寸 及 公差 

(1) 确定 工序 尺寸 P, 从 图 6-5a 知 ，P3=D=80 % ,mm. 
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图 6-4 第 1、2 道 工 序 加 工 过 程 示意 图 


(2) 确定 工序 尺寸 P, 从 图 6-5b 知 ，Py=P3t+Z3， 其 中 Z 为 半 精 铣 余 量 ， 按 表 2-25 确定 
Z,=1mm, JIIJ P;= (80+1) mm=8lmm。 由 于 工序 尺寸 严 是 在 粗 铣 加 工 中 保证 的 ， 故 查 表 1-8 知 ， 
粗 铣 工序 的 经 济 加 工 精 度 为 IT9 一 13， 因 此 确定 该 工序 尺寸 公差 为 IT12， 其 公差 值 为 0.35 mm, 
工序 尺寸 按 入 体 原 则 标注 ， 由 此 可 初 定 工序 尺寸 已 =81”, mm 。 








P; | Z; 
"I š 


°) 


图 6-5 第 1、2 道 工 序 工艺 尺寸 链 图 
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(3) 确定 工序 尺寸 P| 从 图 6-5c BH28 LJ JN F8ER0, Pi=P+Z, 1 Z 53 6v ar, 
由 于 B 面 的 加 工 余 量 是 经 粗 铣 一 次 切除 的 ， 故 Z 应 等 于 B 面 的 毛坯 机 械 加 工 总 余 量 ， 即 
Z=2mm， 则 P= (81+2) mm=83mm。 查 表 1-8 确定 该 粗 铣工 序 的 经 济 加 工 精 度 为 IT13， 其 
公差 值 为 0.54 mm， 工 序 尺 寸 按 入 体 原则 标注 ， 由 此 可 初 定 工 序 尺 寸 =83?, mm. 
(4) 加 工 余 量 的 校 核 为 验证 工序 尺寸 及 公差 确定 的 是 否 合理 , 还 需 对 加 工 余 量 进行 
校 核 。 
1) 余 量 Zz 的 校 核 。 在 图 6-5b 所 示 尺 寸 链 中 Z 是 封闭 环 ， 故 
Zamax=P2max—P3min=[81+0—(80-—0.3)]mm=1.3mm 
Zamin=Pomin—P3max=[81—0.35—(80+0)]jmm=0.65mm 

校 核 结果 表明 ， 余 量 Zz 的 大 小 是 合适 的 。 

2) 余 量 有 巴 的 校 核 。 在 图 6-5c 所 示 尺 寸 链 中 Zs 是 封闭 环 ， 故 
Zomax=Pimax—P2min=[83+0—(81—0.35)jmm=2.35mm 
Zomin=Pimin—P2max=[83—0.54—(81+0)]Imm=1.46mm 

校 核 结果 表明 ， 余 量 2 的 大 小 是 合适 的 。 

余 量 校 核 结 果 表 明 ， 所 确定 的 工序 尺寸 公差 是 合理 的 。 

经 上 述 分 析 计 算 , 可 确定 各 工序 尺寸 分 别 为 B=83 s,mm, P, =810,,mm, 已 =80.0;mm。 


二 、 工 序 9 一 一 钼 、 粗 匀 、 精 贸 g8mm fL 


由 表 2-20 查 得 , 精 匀 余 量 Z w=0.04mm; 142428 Z ww=0.16mm; 钻 孔 余 量 Z 4=7.8mm。 
各 工序 尺寸 按 加 工 经 济 精 度 查 表 1-10 可 依次 确定 为 ， 精 贸 孔 为 IT7; #BP24L29 IT10; 钻 孔 为 
IT12。 碍 标准 公差 数值 表 2-30 可 确定 各 工 步 的 公差 值 分 别 为 ， 精 匀 孔 为 0.015mm; 粗 饺 孔 
为 0.058mm; 钻 孔 为 0.15mm。 

综 上 所 述 , 该 工序 各 工 步 的 工序 尺寸 及 公差 分 别 为 : 精 贸 孔 工序 尺寸 d=4q;= ó8*0°!° mm; 
粗 贸 孔 工序 尺寸 d,= 6796 mm; 钻 孔 工序 尺寸 a= 67.81 mm， 它们 的 相互 关系 如 
图 6-6 所 示 。 
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图 6-6 #H—#H£2—Fi 2 ó 8mm 孔 加 工 示意 图 
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第 五 节 ”确定 切削 用 量 及 时 间 定 额 
作为 示例 ， 下 面 分 别 确定 第 1、2、9 工序 的 切削 用 量 及 时 间 定 额 。 
一 、 确 定 切削 用 量 


1. 工序 1 一 一 粗 铣 拨 叉 头 两 端面 

工序 1 分 两 个 工 步 ， 工 步 1 是 以 B 面 定位 ， 粗 铣 4 面 ; 工 步 2 是 以 4 面 定位 ， 粗 铣 B 
面 。 由 于 这 两 个 工 步 是 在 一 台 机 床上 经 多 件 夹具 装 夹 一 次 走 思 加 工 完 成 的 ， 因 此 两 个 工 步 所 
选用 的 切削 速度 wv 和 进 给 量 了 均 相 同 ， 只 有 背 吃 思量 不 同 。 

(1) 确定 背 吃 刀 量 工 步 1 的 背 吃 思量 mi 取 为 Z1，21 应 等 于 4 面 的 毛 坏 机械 加 工 总 余 
量 〈 见 表 6-2) 减 去 工序 2 的 余 量 Z, EM omi=Z= (2.5-1) mm=1.5mm; 而 工 步 2 的 背 吃 刀 
量 az 取 为 Z， 即 a= Z>= 2mm。 

(2) 确定 进 给 量 ” 查 表 $-7， 按 机 床 功 率 为 5—10kW 及 工件 材料 、 刀 有 具 材料 选取 ， 该 工 
序 的 每 齿 进 给 量 矿 取 为 0.13 mm /z。 

(3) 计算 铣削 速度 rk 5-12, fz d/z=100/5, /f=0.13 mm /z 的 条 件 选 取 ， 铣 削 速 度 
u=135m/min, 由 式 ($-1): n=1000vw/(xq) 可 求 得 该 工序 铣 刀 转速 六 =1000x135 上 Mrx100)r/min = 
429.9r /min , 查 表 4-16 按照 该 工序 所 选 X51 型 立 式 铣床 的 主轴 转速 系列 , 取 转 速 n=380r/min。 
再 将 此 转速 代入 公式 〈5-1)， 可 求 出 该 工序 的 实际 铣削 速度 w = zard/1000 =380x3.14x100/ 
1000m/min =119.3m /min 。 









































(1) 确定 背 吃 思量 HV an=2Z3=lmm。 

(2) 确定 进 给 量 ” 查 表 $-7， 半 精 铣 取 小 值 ， 取 f=0.09mm/z。 

(3) 计算 铣削 速度 ”由 表 5-12， 按 q,/z=100/5、f= 0.09mm/z 的 条 件 选取 ， 铣 削 速度 
W150m/min。 由 n=1000v/(xq) 可 求 得 铣 思 转速 n=1000x150/(3.14x100)r/min = 477r/min , 
参照 表 4-16 立 式 铣床 X51 的 主轴 转速 ， 取 转速 n=490r/min。 再 将 此 转速 代入 式 (5-1)， 可 
求 出 该 工序 的 实际 铣削 速度 v = mrd/1000 = 490x3.14x100/1000m/min =153.86m/min 。 

3. 工序 9 一 一 钻 、 粗 匀 、 精 贸 Gg 8mm fL 

(1) 钻 孔 工 步 

1) 确定 背 吃 刀 量 : dp=Z + /2= 

2) 确定 进 给 量 : 查 表 5-22 和 表 4-10， 取 该 工 步 的 每 转 进 给 量 f=0.17mm/r, 

3) 计 aq 查 表 5-22， 取 切削 速度 u=22m/min, HK (5-1) 可 求 得 该 工序 钻头 


转速 n=1000 x— sr min = 898.26r/min ， 查 表 4-9 对 照 该 工序 所 选 Z525 立 式 钻 床 的 主轴 


转速 系列 ， 四 再 将 此 转速 代入 式 〈5-1)， 可 求 出 该 工序 的 实际 钻 削 速 度 


v=nnd/1000 =960r x3.14x 1 











= mm=3.9 mm。 

















m/min = 23.52m /min 。 
(2) 8 LP 


1) 确定 背 吃 刀 量 ， a= Zne/2 = 9.16 





mm=0.08 mm 。 


130 


第 六 章 ”机 械 加 工 工艺 规程 设计 实例 
2) 确定 进 给 量 : 查 表 5-32 和 表 4-10， 取 该 工 步 的 每 转 进 给 量 f=0.22mm/r。 
3) 计算 切削 速度 : 查 表 5-32， 切 削 速 度 v 可取 为 10m/min。 由 式 (5-1) 可 求 得 该 工序 
铵 刀 转 速 n=1000x 一 10 __rymin =400.1r/min ， 对 照 表 4-9 中 Z525 型 立 式 钻床 的 主轴 转速 








Tx 7.96 
系列 ， 取 转速 一 392rmin。 再 将 此 转速 代入 式 〈5-1)， 可 求 出 该 工序 的 实际 切削 速度 
v=nnxd/1000=392x3.14x fo m/min = 9.8m /min a 


(3) 0 L 

1) 确定 背 吃 思量 : ar= Z ww2 = mm=0.02 mm. 

2) 确定 进 给 量 : 查 表 5-32 和 表 4-10， 选 取 该 工 步 的 每 转 进 给 量 f=0.17mm/r, 

3) 计算 切削 速度 : 查 表 5-32， 取 切削 速度 o 为 7m/min。 由 式 〈5-1) 可 求 得 该 工序 贸 
刀 转 速 m= 1000 x Lar/ min =278.6r/min ， 查 表 4-9 对 照 Z525 立 式 钻床 的 主轴 转速 系列 ， 
取 转 速 n=272r/min。 再 将 此 转速 代入 式 (5-1)， 可 求 出 该 工序 的 实际 切削 速度 v= nnd/1000 
=272x3.14x 





m/min = 6.83m /min 。 





8 
1000 
二 、 时 间 定 额 的 计算 


作为 示例 ， 下 面 给 出 工序 1、2 和 9 的 时 间 定 额 的 计算 方法 。 

1. 基本 时 间 ,的 计算 

(1) 工序 ] 一 一 粗 铣 拨 又 头 两 端面 ”根据 表 5-47 中 面 铣 思 钳 平面 (对称 铣削 、 主 偏 角 x=90°) 
的 基本 时 间 计 算 公 式 t = (I+ 1 +1,)/ fw 可 求 出 该 工序 的 基本 时 间 。 由 于 该 工序 包括 两 个 工 步 ， 即 
两 个 工件 同时 加 工 〈 详 见 表 6-6 中 工序 简 图 ), 故 式 中 三 2x55mm=110mm, H /, ZJ mm, / =0.5(d 
- Jd: -a2)+ (1—3) =(05 x(100— V100? — 552 ))+ 1mm =(0.5x (100 — 83.5) +1)mm = 9.2Smm 

Ju, = f xn = f. x zx n = 0.13x 5x 380mm /min = 247mm /min 。 

将 上 述 结果 代入 公式 各 = (+ +1)/ fs, ， 则 该 工序 的 基本 时 间 # = 区 + min 


0.49min = 29.4s 。 

(2) 工序 2 一 一 精 铣 拨 又 头 左 端面 4 根据 表 5-47 中 面 铣 刀 铣 平面 《对 称 铣 削 、 主 偏 角 
k=90°) 的 基本 时 间 计 算 公 式 可 求 出 该 工序 的 基本 时 间 。 式 中 FSmm，1=9.25Smm， 取 为 
Imm; f=fxn=0.09x5x490mm/min=220.5mm/min 。 将 上 述 结 果 代 入 公式 ， 则 该 工序 
的 基本 时 间 4 =(+4 +1,)/ f = min ~ 0.30min =18s 

(3) LJY9—— h. 32, #8š42 ó 8mm fL 

1) 钻 孔 工 步 。 根 据 表 5-45， 钴 和 孔 的 基本 时 间 可 由 公式 t+ = L/fna=(I+1 +1,)/ n kt, Ñ 








2 


n=960r/min。 将 上 述 结果 代入 公式 ， 则 该 工序 的 基本 时 间 t= 全 二 二 min = 0.16 min = 9.6s 。 


2) MZ L2. Rk 5-45, #¿BMRE4LMJ2E2AIPFBJOPHZ5K/ = L/ fna=(I +1 +1,)/( fn) > 


中 I=20mm, J, 2 1mm, /, = 号 cotbc+ (CL“2J -| 又 > cot 54° +1]mm = 3.8mm , f=0.17mm/r, 
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得 。 查 表 5-46， 按 x =15°. a,=(D-d)/2= 796 mm = 0.08mm 的 条 件 查 得 1.=0.37mm、 


0=1$mm， 已 知 三 20mm，f=0.22mm/r，n=392r/min。 将 上 述 结果 代入 公式 ， 则 该 工序 的 基本 
时 间 t =(20+0.37+15)/(0.22x392)min = 0.41min = 24.6s 。 

3) 64% L2b. 根据 表 5-45 可 由 公式 上 = Z/Cj) =(1+4+4,)/(f1r) 求 得 该 工 步 的 基本 时 间 。 
查 表 5-46 EK. =15', a,=(D-d4)/2 = (8-7.296)2mm =0.02mm 的 条 件 查 得 1=0.19mm、 
=13mm， 己 知 三 20mm，f=0.17mm/r，n=275r/min。 将 上 述 结果 代入 公式 ， 则 该 工序 基本 时 


间 z = 20+0.19+13 
; 0.17 x 272 


2. 辅助 时 间 在 的 计算 

根据 第 五 章 第 二 节 所 述 ， 辅 助 时 间 # 与 基本 时 间 之 间 的 关系 为 ft = (0.15—0.2) #, < 
例 取 妇 =0.15 #， 则 各 工序 的 辅助 时 间 分 别 为 : 

工序 1 的 辅助 时 间 : tt=0.15x29.4 s= 4.41 s; 

工序 2 的 辅助 时 间 : tt=0.15x18 s = 2.70 s; 

工序 9 钻 孔 工 步 的 辅助 时 间 : tr=0.15x9.6 s = 1.44 s; 

工序 9 32 LP UJ 38BJDIF[8]: tr=0.15x24.6 s =3. 69 s; 

工序 9 882 L; WJ 38BBDEF[3]: t=0.15x42.6 s = 6.39 s。 

3. 其 他 时 间 的 计算 

除了 作业 时 间 ( 基 本 时 间 与 辅助 时 间 之 和 〉 以 外 ， 每 道 工 序 的 单 件 时 间 还 包括 布置 工作 
地 时 间 、 体 息 与 生理 需要 时 间 和 准备 与 终结 时 间 。 由 于 本 例 中 拨 叉 的 生产 类 型 为 中 批 生产 ， 
需要 考虑 各 工序 的 准备 与 终结 时 间 ，t/m 为 作业 时 间 的 3% 一 5%; 而 布置 工作 地 时 间 如 是 作 
业 时 间 的 2% 一 7%, 休息 与 生理 需要 时 间 大 是 作业 时 间 的 2% 一 4%， 本 例 均 取 为 3%， 则 各 工 
序 的 其 他 时 间 (qa, +(tw/m)〉 应 按 关系 式 (3%+3%+3%) x (#+t) 计算 ， 它 们 分 别 为 : 

工序 1 的 其 他 时 间 : t, + (,/m) =9 %x (29.4 +4.41) s= 3.04s; 

工序 2 的 其 他 时 间 : t+A + (ty/m) =9 %x (18 + 2.70) s= 1.86s; 

工序 9 钻 孔 工 步 的 其 他 时 间 : A+, + (ts/m) =9 %x(9.6 + 1.44) s= 0.99s; 

工序 9 粗 匀 工 步 的 其 他 时 间 : ttt + (z,/m) =9 %x(24.6 + 3.69) s= 2.55s; 

工序 9 精 匀 工 步 的 其 他 时 间 : t+A+ (z,/m) =9 %x(42.6 + 6.39) s= 4.41s。 

4. 单 件 时 间 定 额 tj 的 计算 

根据 公式 ， 本 例 中 单 件 时 间 = tttettptt+ (tz/m)， 则 各 工序 的 单 件 时 间 分 别 为 : 

工序 1 的 单 件 计算 时 间 : Mi= (29.4 +4.41 +3.04) s =36.85s; 

工序 2 的 单 件 计算 时 间 : Mi= (18 + 2.7 +1.86) s =22. 56s。 

工序 9 的 单 件 计算 时 间 : ”应 按 三 个 工 步 分 别 计算 之 后 再 求 和 ， 则 : 

钻 孔 工 步 ta a= (9.6 + 1.44 +0.99) s =12.03s; 

PR£2 LE t ma= (24.6 + 3.69 + 2.55) s =30.84s; 

53 LE taj wa= (42.6 + 6.39 + 4.41) s =53. 40s。 

因此 ， 工 序 9 的 单 件 计算 时 间 tq=ta; ecttaj mtta; = (12.03 +30.84 +53. 40) s =96.27s。 

将 确定 的 上 述 各 项 内 容 填 入 工艺 卡片 中 , 得 到 拨 又 工件 的 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 及 第 1.2. 
9 工序 的 工序 卡片 ， 见 表 6-5— 6-8 所 示 。 
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min = 0.71min = 42.6s 。 
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第 二 访 机床 夹具 设计 


在 机 床上 加 工 工 件 时 ， 为 了 保证 工件 的 加 工 表 面 能 达到 规定 的 尺寸 和 位 置 公差 要 求 ， 必 
须 首 先 使 工件 占有 一 个 正确 的 位 置 .通常 把 确定 工件 在 机 床上 或 夹具 中 占有 正确 位 置 的 过 程 ， 
水 为 定位 。 当 工件 定位 后 ， 为 了 避免 在 加 工 中 受到 切削 力 、 重 力 等 的 作用 而 破坏 定位 ， 还 应 
沪 用 一 定 的 机 构 或 装置 将 工件 加 以 固定 。 工 件 定位 后 将 其 固定 ， 使 其 在 加 工 过 程 中 保持 定位 
位 置 不 变 的 操作 ， 称 为 夹 紧 。 将 工件 定位 、 夹 紧 的 过 程 称 为 装 夹 。 工 件 装 夹 是 否 正 确 、 迅 速 、 
方便 和 可 靠 ， 将 直接 影响 工件 的 加 工 质量 、 生 产 效率 、 制 造成 本 和 操作 安全 。 在 成 批 、 大 量 
生产 中 ， 工 件 的 装 夹 是 通过 机 床 夹具 来 实现 的 。 用 以 装 夹 工 件 (和 引导 刀具) 的 装置 ， 称 为 机 
床 夹具 。 机 床 夹具 在 生产 中 应 用 十 分 广泛 。 . 

机 床 夹具 的 作用 有 以 下 四 个 方面 : 

(1) 保证 加 工 精度 “机床 夹具 能 准确 确定 工件 、 刀 具 和 机 床 之 间 的 相对 位 置 ， 可 以 保证 
加 工 精度 ， 且 稳定 性 好 。 

(2) 提高 生产 效率 ”机 床 夹具 可 快速 地 将 工件 定位 和 夹 紧 ， 减 少 辅助 时 间 。 

(3) 减轻 劳动 强度 ”采用 手动 、 气 动 和 液 动 等 来 紧 装 置 ， 可 以 减轻 工人 的 劳动 强度 。 

(4) 扩大 机 床 的 工艺 范围 。 利 用 机 床 夹具 ， 可 使 机 床 的 加 工 范围 扩大 。 例 如 ， 在 车 床 或 
钻床 上 使 用 镜 模 可 以 代替 镜 床 匀 孔 ， 使 其 具有 匀 床 的 功能 。 
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第 一 节 机 床 夹具 的 分 类 与 组 成 


一 、 机 床 夹具 的 分 类 


(一 ) 按 夹具 的 应 用 范围 分 类 

1. 通用 夹具 

通用 夹具 是 指 结构 已 经 标准 化 ， 且 有 和 较 大 适用 范围 的 夹具 。 例如 ,， 4 KH BJ - JN 1 
心 卡 盘 和 四 爪 单 动 卡 盘 ,铣床 用 的 平 口 钳 及 分 度 头 等 。 图 7-1 所 示 为 一 自 定 中 心 的 轴 类 工 
件 钙 孔 通用 夹具 , 夹具 采用 平行 的 四 连 杆 机 构 ， 两 个 连 杆 5 装配 时 应 保证 相互 平行 。 上 杆 
9 国定 一 个 钻 套 2 的 衬 套 座 6， 衬 套 座 6 上 有 一 个 V 形 档 。 在 固定 支承 板 10 上 有 一 个 深 
档 4， 上 杆 9 可 在 槽 中 上 下 移动 ， 以 适应 装 夹 不 同 直径 的 工件 7。 工 件 7 下 面 的 垫 板 8 也 
可 根据 需要 选择 合适 的 厚度 。 工 件 7 端 部 由 可 调 挡 头 3 定位 。 当 拧紧 把 手 1 时 ， 由 衬 套 座 
6 压 紧 工件 ， 即 可 钻 孔 。 这 类 夹具 能 较 灵 活 地 适应 加 工 工件 和 加 工 工序 的 变换 ， 适 用 于 单 
件 小 批 生产 。 




















图 7-1 通用 夹具 








1] 一把手“ 2 一 钻 套 ”3 一 挡 头 “4 一 尝 档 ”5 一 连 杆 ”6 一 衬 套 座 ”7 一 工件 8 一 热 板 ”9 一 上 杆 。 10 一 固定 文 承 板 


2. 专用 机 床 夹具 

专用 机 床 夹具 是 为 某 零件 在 某 一 道 工 序 上 的 装 夹 而 专门 设计 和 制造 的 夹具 。 图 7-2 所 示 
为 套 简 工件 的 专用 钻床 夹具 。 该 夹具 放 在 机 床 工 作 台 上 ， 钻 头 对 准 钻 套 6， 并 用 压板 将 夹具 
国定 在 钻床 工作 台 上 ， 以 确定 夹具 在 机 床上 相对 于 刀具 的 正确 位 置 。 在 使 用 时 ， 首 先 将 工件 
套 入 带 有 凸 雇 的 轴 销 2 上 ， 同 时 要 使 工件 上 的 模 面 对 准 并 装 在 横 销 7 上 ， 然 后 ， 转 动 夹 紧 螺 
母 4 通过 开口 垫圈 3 夹 紧 工 件 。 这 样 ， 加 工时 上 只 需 将 工件 装 夹 到 夹具 上 ， 就 可 方便 地 钻 孔 ， 
以 保证 工序 尺寸 及 位 置 公 差 要 求 。 
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图 7-2 套 简 工 件 及 其 钻床 夹具 
| 一 夹具 体 “2 一 轴 销 3 一 开口 垫 阁 “4 一 螺母 “5 一 钻 模板 “6 一 钻 套 7 一 横 销 

专用 机 床 夹具 定位 准确 、 装 卸 工 件 迅 速 ， 但 设计 与 制造 的 周期 较 长 、 费 用 较 高 。 因 此 ， 
主要 适用 于 产品 相对 稳定 而 产量 较 大 的 成 批 或 大 量 生 产 。 在 实际 生产 中 ， 技 术 人 员 所 设计 的 
夹具 通常 是 专用 机 床 夹具 。 

3. 组 合 夹具 

组 合 夹具 是 用 一 套 预 先 制造 好 的 标准 元 件 和 合 件 组 装 而 成 的 夹具 。 组 合 夹 具 使 用 完毕 
后 ， 拆 散 成 元 件 和 合 件 ， 可 不 断 重 复 使 用 。 图 7-3 所 示 为 钴 孔 组 合 夹 具 。 组 合 夹 具 是 机 床 夹 
有 具 标 准 化 、 系 列 化 和 通用 化 程度 最 高 的 一 种 夹具 。 这 类 夹具 ， 结 构 灵 活 多 变 ， 设 计 和 组 装 周 
期 短 ， 夹具 零 部 件 能 长 期 重复 使 用 ; 但 需要 储备 大 量 标准 的 零 部 件 ， 且 夹具 刚性 较 低 。 因 此 ， 
它 主要 适用 于 小 批量 多 品种 、 产 品 变化 快 和 新 产品 试制 等 场合 。 

4. 成 组 夹具 

成 组 夹具 是 在 多 品种 、 中 小 批 生 产 中 采用 成 组 加 工时 ， 为 每 个 工件 组 设计 制造 的 专用 夹 
县 《成 组 加 工 : 根据 零件 结构 、 尺 寸 和 工艺 特征 的 相似 性 ， 对 同类 的 全 部 零件 进行 分 组 ， 将 
同 组 零件 集中 在 一 条 生产 线 或 一 台 设 备 上 进行 加 工 )。 在 夹具 结构 上 , 把 与 工件 相 联系 的 定位 、 
夹 紧 和 导向 部 分 ， 设 计 成 可 调整 或 可 以 更 换 的 结构 。 当 从 工件 组 中 某 一 种 工件 转换 为 加 工 另 
-种 工件 时 ， 只 需 进 行 个 别 的 调整 或 更 换 ， 即 可 进行 加 工 。 
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第 七 章 ”机 床 夹具 概述 





图 7-3 组 合 夹具 


图 7-4 所 示 为 拨 又 零件 铣 叉 口 侧面 工序 所 用 成 组 夹具 。 









i 
NSNY 














图 7-4 拨 叉 零件 铣 叉 口 侧面 工序 成 组 夹具 
1 一 夹具 体 “2 一 手柄 “3 一 夹 紧 支 座 ”4 一 对 刀 块 ”5 一 定位 轴 销 6 一 螺母 


7 一 辅助 支 拯 ”8 一 压板 9 一 螺母 ”10 一 定位 键 





本 夹具 通过 定位 轴 销 5 和 辅助 支承 7 的 侧面 实现 工件 定位 。 采 用 螺旋 夹 紧 机 构 ， 通 过 
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f 第 二 篇 ”机 床 夹具 设计 

螺母 6 和 开口 垫圈 夹 紧 工 件 。 工 件 夹 紧 后 ,将 压板 8 转 到 夹 紧 位 置 并 拧紧 蝶 母 9， 用 手柄 2 
锁 紧 辅助 支承 。 对 刀 块 4 可 以 沿 导向 权 移 动 或 更 换 ， 自 位 夹 紧 机 构 可 以 在 夹具 体 1 上 作 左 
右 调整 ， 定 位 轴 销 5 可 以 作 上 下 调节 也 可 以 更 换 ， 以 适应 不 同形 状 尺寸 零件 的 安装 ， 实 现 
成 组 加 工 。 

5. 随行 夹具 

随行 夹具 是 指 用 寺 自 动 线 上 的 移动 式 夹 具 。 工 件 安装 在 随行 夹具 上 ， 由 运送 装置 依次 送 
达 自 动 线 的 各 个 机 床 ， 并 在 机 床 工作 台 或 机 床 的 夹具 上 定位 、 夹 紧 。 儿 7-5 所 示 为 曲 拐 零件 
加 工 自 动 线 随 行 夹 具 。 工 件 以 连 杆 轴 径 外 圆 在 夹具 V 形 块 2 中 定位 ， 转 动 夹 具 上 带 方 头 的 螺 
纹 套 7 带动 螺杆 6 向 前 移动 , 其 锥 面 使 两 滑 柱 10 同时 均匀 张 开 撑 紧 曲 拐 的 两 端面 c 实 现 对 中 ， 
以 保证 两 端面 a 的 加 工 余 量 均匀 ; 通过 观察 夹具 上 两 圆柱 限 位 销 1 与 曲 拐 外 圆 b 间 的 两 间 阶 ， 
使 其 大 致 相等 以 限制 工件 绕 轴 线 的 转动 自由 度 ， 保 证 5 外 圆 的 加 工 余 量 均匀 。 定 位 完成 后 ， 
用 机 械 扳手 拧紧 螺母 4， 通 过 贸 链 压板 3 夹 紧 工件 。 随 行 夹具 底板 镶 有 了 耐 麻 的 导 板 8 作为 输 
送 基 面 。 定 位 销 孔 装 有 套 9 便于 磨损 后 更 换 。 











图 7-$ 曲 抛 零件 加 工 自动 线 随 行 夹具 
1 一 赔 柱 限 位 销 、2 一 V 形 块 。、3 一 贸 链 压板 4 一 螺 攻 ”5 一 活 头 蛇 杆 6 一 崇 杆 ”7 一 螺纹 食 ”8 一 导 板 9 一 从 ”10 一 滑 柱 


(二 ) 按 使 用 机 床 类 型 分 类 

按 使 用 的 机 床 可 以 将 夹具 分 为 : 车 床 夹具 、 钻 床 夹 有 具 、 钳 床 夹具 、 镜 床 夹 具 、 麻 床 夹具 、 
组 合 机 床 夹具 、 数 控 和 加 工 中 心机 床 用 夹具 等 类 型 。 

(=) 按 夹具 动力 源 分 类 

按 夹 具 所 采用 的 夹 紧 动力 源 可 将 夹具 分 为 : 手动 夹 紧 夹具 、 气 动 来 紧 夹具 、 液 压 来 
紧 夹具 、 气 液 联 动 夹 紧 夹 具 、 电 磁 夹 具 、 真 空 夹具 、 离 心力 夹具 及 自 紧 夹具 ( 靠 切 削 力 
夹 紧 ) 等 。 

随 着 机 械 制 造 工 业 的 发 展 ， 机 床 夹具 的 种 类 不 断 增加 ， 分 类 方法 不 断 变 化 ， 目 前 一 般 工 
上 多 按 使 用 机 床 类 别 结合 结构 形式 和 使 用 特点 进行 分 类 编号 。 

二 、 专 用 机 床 夹 具 的 组 成 


在 生产 中 使 用 的 机 床 夹具 种 类 繁多 , 结构 千变万化 , 根据 夹具 元 件 在 夹具 中 所 起 的 作用 ， 
可 归纳 出 夹具 一 般 由 下 列 几 部 分 组 成 : 
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1. 定位 元 件 

定位 元 件 是 用 以 确定 工件 正确 位 置 的 元 件 。 用 工件 定位 基准 或 定位 基 面 与 夹具 定位 元 件 
接触 或 配合 来 实现 工件 定位 。 图 7-2 中 的 件 2 和 件 7 为 定位 元 件 。 

2. 夹 紧 装置 

夹 紧 装 冉 是 在 工件 定位 后 将 工件 夹 牢 的 装置 。 如 图 7-2， 件 2 端 部 与 件 3、 件 4 组 成 蝶 
旋 夹 紧 机 构 。 

3. 对 刀 、 导 向 元 件 

对 刀 、 导 向 元 件 是 指 用 于 确定 或 引导 刀具 的 元 件 。 例 如 钻 套 (如 图 7-2 中 的 件 6). Bë 4. 
对 刀 装 置 ( 图 7-4 中 的 件 4) 等 ， 其 作用 是 使 刀 有 具 相 对 于 定位 元 件 获得 正确 的 相对 位 置 。 

4. 夹具 连接 元 件 

夹具 连接 元 件 是 指 用 于 保证 夹具 在 机 床上 定位 和 夹 紧 用 的 元 件 。 例 如 铣床 夹具 底面 上 安 
装 的 定位 键 ( 图 7-4 中 的 件 10) 等 。 

5. 其 他 元 件 及 装置 

根据 工件 加 工 要 求 ， 有 些 夹具 除 上 述 组 成 部 分 外 ， 还 需 设置 其 他 元 件 或 装置 。 例 如 进行 

多 工 位 加 工 用 的 分 度 转 位 装置 、 某 些 夹具 的 靠 模 装 置 、 工 件 抬 起 装置 和 辅助 支承 等 。 

6. 夹具 体 

夹具 体 是 用 于 连接 夹具 各 个 组 成 部 分 ， 使 之 成 为 一 个 整体 的 基础 件 。 

通常 定位 元 件 、 夹 紧 装置 和 夹具 体 是 夹具 的 基本 组 成 部 分 ， 其 他 部 分 则 根据 夹具 所 属 的 

机 床 类 型 、 工 件 加 工 表面 的 特殊 要 求 设 置 。 


第 二 节 ”机床 夹具 设计 方法 





、 机 床 夹具 设计 要 求 


1. 机 床 夹具 的 结构 应 与 其 用 途 和 生产 规模 相 适 应 

在 大 批 大 量 生产 中 ， 严 有 具 的 主要 作用 是 在 保证 产品 质量 的 同时 ， 要 尽量 提高 生产 效 
率 。 因 此 ， 应 广泛 采用 多 件 夹 紧 机 构 ， 广 泛 使 用 气动 、 液 压 和 电动 夹 紧 装 置 等 高 效 、 省 
力 的 夹具 。 

在 中 、 小 批 生 产 中 ， 夹 具 的 主要 作用 是 保证 产品 质量 的 同时 ， 要 适应 产品 快速 转换 的 需 
求 ， 并 达到 较 好 的 经 济 性 , 广泛 采用 单 件 加 工 的 夹具 及 手动 夹 紧 机 构 。 在 条 件 允 许 的 情况 下 ， 
可 考虑 采用 可 调 夹 具 、 成 组 夹具 和 组 合 夹具 等 。 

2. 尽量 选用 标准 化 零 部 件 

夹具 设计 时 要 尽量 采用 结构 成 熟 的 标准 夹 紧 机 构 、 标 准 夹具 元 件 和 标准 件 ， 减 少 非 标 准 
零件 ， 以 提高 夹具 的 标准 化 程度 ， 缩 短 夹 具 设 计时 间 ， 提 高 夹具 设计 质量 和 降低 夹具 制造 周 
期 及 成 本 。 

3. 机 床 夹具 结构 应 具有 足够 的 刚度 、 强 度 和 良好 的 稳定 性 

为 保证 工件 加 工 要 求 和 夹具 本 身 的 精度 不 受 破坏 ， 夹 具 结 构 应 具有 较 高 的 刚度 和 强度 ， 
te 注意 降低 夹具 重心 ， 夹 具 底 面 轮 廊 尺寸 相对 
于 夹具 高 度 尺 寸 的 比例 应 





143 


第 二 篇 ”机 床 夹具 设计 


4. 保证 使 用 方便 和 安全 

夹 紧 机 构 的 操作 手柄 一 般 应 放 在 右边 或 前 面 ， 以 便于 操作 。 操 纵 夹 紧 件 的 手柄 或 扳手 在 
操作 范围 内 应 有 足够 的 活动 空间 。 防 止 夹 紧 机 构 的 活动 件 与 机 床 、 刀 有 具 相 健 撞 ， 因 此 ， 在 设 
计时 要 认真 查阅 机 床 有 关 数 据 。 同 时 ， 还 要 考虑 清除 切 丑 方便、 安全 。 

5. 有 良好 的 工艺 性 

夹具 设计 应 考虑 便于 夹具 制造 、 检 验 、 装 配 、 调 整 和 维修 。 对 十 夹具 上 精度 要 求 高 的 
位 置 尺寸 , 应 考虑 能 否 在 装配 后 用 组 合 加 工 的 办 法 来 保证 ,或 依靠 装配 时 调整 的 办 法 得 到 
保证 。 





二 、 专 用 机 床 夹 具 的 设计 步骤 


1. 收集 和 研究 有 关 资 料 

开 艺 人 员 在 编制 零件 的 工艺 规程 中 ， 针 对 其 工序 的 加 工 要 求 ， 提 出 相应 的 夹具 设计 任务 
上 ， 而 且 从 保证 零件 的 技术 要 求 出 发 ， 已 选择 了 工件 的 定位 基准 〈 基 面 )、 夹 紧 部 位 、 所 用 机 
床 及 刀具 等 。 夹 有 具 设 计 人 员 ， 应 分 析 定 位 基准 选择 的 合理 性 。 选 择 定 位 基准 时 ， 应 遵循 粗 、 
精 基准 选择 的 原则 ， 应 考虑 定位 元 件 设 置 是 否 方便 ， 是 和 否 便于 承受 切削 力 等 。 如 果 工 艺 规程 
中 选择 的 定位 基准 不 当 ， 应 与 有 关 人 员 协 商 修改 。 再 根据 夹具 设计 任务 书 进行 夹具 的 结构 设 
计 。 为 此 ， 在 设计 之 前 必须 认真 地 收集 和 研究 有 关 资 料 。 

(1) 分 析 零 件 图 和 工序 简 图 。 了解 零件 的 功 有 用、 特点、 材料、 生产 类 型 及 技术 要 求 ， 详 
组 分 析 工 件 加 工 工艺 过 程 和 本 工序 的 加 工 要 求 ， 如 工序 尺寸 、 工 序 基准 、 加 工 余 量 、 定 位 基 
准 和 来 紧 部 位 等 ， 这 些 是 夹具 设计 的 主要 依据 。 

(2) 了 解 本 工序 使 用 的 机 床 和 刀具 ”了解 机 床 的 规格 、 主 要 参数 以 及 在 机 床上 安装 夹具 
部 位 的 结构 和 配合 尺寸 。 了 解 本 工序 使 用 的 刀具 类 型 、 主 要 结构 尺寸 等 情况 。 

(3) 熟悉 夹具 设计 用 的 国家 标准 、 行 业 标准 和 企业 标准 ”查阅 夹具 设计 手册 和 夹具 设计 
指导 资料 等 。 

(4) 了 解 夹具 典型 结构 ”在 着 手 设 计 之 前 ， 应 多 参阅 一 些 典型 夹具 结构 图 肌 及 夹具 部 件 
的 典型 结构 ， 以 增加 对 夹具 结构 的 认识 并 吸收 先进 经 验 。 

2. 确定 夹具 的 结构 方案 

人 确定 夹具 结构 方案 时 ， 主 要 考虑 下 列 各 项 内 容 : 

1) 人 确定 定位 方案 ， 选 择 定位 元 件 。 

2) 确定 刀具 对 刀 或 引导 方式 ， 选 择 对 刀 元 件 或 导向 元 件 。 

3) 确定 夹 紧 方 案 ， 选 择 夹 紧 装 置 。 

4) 确定 夹具 其 他 组 成 部 分 的 结构 形式 ， 例 如 分 度 装置 、 夹 具 与 机 床 的 连接 方式 。 

5) 确定 夹具 体 的 形式 和 夹具 的 总 体 结构 。 

在 确定 夹具 结构 方案 的 过 程 中 ， 工 件 定 位 、 夹 紧 、 对 刀 和 夹具 在 机 床上 定位 等 各 部 分 的 
结构 以 及 总 体 布局 都 会 有 几 种 不 同 的 方案 可 供 选 择 。 因 而 ， 都 应 画 出 结构 原理 示意 网 ， 通 过 
必要 的 计算 〈 如 定位 误差 计算 等 ) 和 分 析 比 较 ， 最 终 选取 最 为 合理 的 方案 。 

3. 绘制 夹具 的 装配 草图 和 装配 图 

夹具 总 图 绘制 比例 除 特殊 情况 外 ， 一 般 均 应 按 1 : 1 绘制 ， 以 保证 良好 的 直观 性 。 总 图 
上 的 主 视图 ， 应 尽量 选取 与 操作 者 正 对 的 位 置 。 
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第 七 章 机床 夹具 概述 上 

绘制 夹具 装配 图 可 按 如 下 顺序 进行 : 把 工件 视 为 透明 体 , 用 双 点 画 线 画 出 工件 的 轮廓 、 
定位 面 、 夹 紧 面 和 加 工 表面 ，@ 画 出 定位 元 件 和 导向 元 件 ，@ 按 夹 紧 状态 面 出 夹 紧 装 置 ，@ 
夯 出 其 他 元 件 或 机 构 ，@@ 夯 出 夹具 体 ， 把 上 述 各 组 成 部 分 连接 成 一 体 ， 形 成 完整 的 夹具 ，@ 
标注 必要 的 尺寸 、 配 合 和 技术 条 件 ，@O 对 零件 编号 ， 填 写 标 题 栏 和 零件 明细 表 。 

4. 绘制 夹具 零件 图 

夹具 装配 图 中 的 非 标准 零件 均 应 绘制 零件 图 。 零 件 图 的 视图 应 尽量 与 装配 图 上 的 位 置 一 
致 尺寸、 形状 、 位 置 、 配 合 以 及 加 工 表面 粗糙 度 等 要 标注 完整。 

s. 编写 专用 机 床 夹具 设计 说 明 书 ( 略 ) 
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第 一 节 ”工件 在 夹具 中 的 定位 


一 、 工 件 的 定位 基准 及 定位 基 面 


机 械 零 件 是 由 若干 要 素 〈 点 、 线 、 面 ) 组 成 的 ， 各 要 素 之 间 都 有 一 定 的 尺寸 和 位 置 公 差 
要 求 ， 用 来 确定 生产 对 象 上 几何 要 素 间 几何 关系 所 依据 的 那些 点 、 线 、 面 ， 称 为 基准 。 

在 加 工 中 用 作 确 定 工件 在 机 床上 或 严 具 中 占有 正确 位 置 的 基准 ， 称 为 定位 基准 。 作 为 定 
位 基准 的 点 、 线 、 面 在 工件 上 有 时 不 一 定 实 际 存在 (如 外 贺 和 内 和 孔 的 轴 心 线 ， 对 称 而 等 )， 而 
常 由 某 些 实际 存在 的 表面 米 体 现 ， 这 些 体 现 定位 基准 的 表面 称 为 定位 基 而 。 如 图 7-2a 所 示 工 
件 端面 是 实际 存在 的 定位 基准 ， 它 确定 工件 办 向 位 置 ; 内 孔 轴 心 线 是 假想 的 定位 基准 ， 它 确 
定 工 件 径 向 位 置 ， 而 内 和 孔 表 和 面 是 径 向 的 定位 基 面 。 

二 、 工 件 的 六 点 定位 规则 

一 个 自由 刚体 ， 在 空间 直角 坐标 系 中 ， 有 六 个 方向 活动 的 可 能 性 ， 即 沿 三 个 坐标 轴 方 向 
的 移动 (分 别 用 符 写 六、 了》 了 、z 表示 ) 和 绕 三 个 坐标 轴 方 向 的 转动 (分 别 用 符 写 X、P 了 、2 表 示 )。 
自由 刚体 在 空间 的 不 同位 置 ， 就 是 这 六 个 方 癌 活动 的 结果 。 一 般 把 某 个 方向 活动 的 可 能 性 称 
为 一 个 自由 度 ， 一 个 自由 刚体 在 空间 共有 六 个 自由 度 。 

十 件 可 近似 地 看 成 为 自由 刚体 。 工 件 在 没有 采取 定位 措施 时 ， 其 位 置 具 有 六 个 可 活动 方 
向 。 要 使 工件 在 某 个 方向 有 确定 的 位 置 ， 就 必须 限制 该 方向 的 自由 度 。 可 以 通过 布置 支承 点 
的 方式 来 限制 自由 度 。 如 图 8-1 所 示 ， 若 使 一 个 长 方 体 工件 在 室 间 占有 唯一 确定 的 位 置 ， 可 
在 空间 直角 坐标 的 三 个 垂直 平面 上 ， 适 当 布置 六 个 文 承 
点 , 即 在 底 平 而 布置 三 个 支承 点 1.2 和 3( 位 置 不 在 同一 
条 直线 上 )， 限 制 工件 z、X、F 了 三 个 自由 度 ; 在 侧 平 而 布 
性 两 个 支承 点 4 和 5， 限 制 工件 、z 两 个 白 由 度 ; 再 在 
后 平面 布置 一 个 文 承 点 6， 限 制 工件 3 一 个 日 由 度 ， 则 
实现 了 限制 工件 在 空间 六 个 方向 的 活动 性 ， 使 工件 在 空 
间 占 有 唯一 确定 的 位 置 。 我 们 把 在 十 件 的 适当 位 置 ， 布 
置 六 个 支承 点 ， 限 制 工件 的 六 个 上 自由 度 ， 从 而 确定 工件 
唯一 确切 位 置 的 规则 ， 称 为 六 点 定位 规则 。 图 8-1 工件 在 空间 的 六 点 定位 


三 、 定 位 元 件 选用 
工件 在 夹具 中 定位 时 ， 根 据 工 件 的 结构 特点 和 工序 加 工 要求 选 择 的 定位 基准 〈 基 面 ) 有 
各 种 形式 ， 如 平面 、 内 孔 、 外 圆 、 圆 锥 面 和 型 和 面 等。 根据 其 形状 不 同 ， 选 择 不 同类 型 的 定位 
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元 件 。 在 定位 基准 确定 后 ， 就 可 以 根据 工件 结构 特点 和 定位 基 面 形状 、 尺 寸 等 选择 标准 定位 
元 件 。 如 果 没 有 合适 的 标准 定位 元 件 可 供 选 择 ， 设 计 者 可 自行 设计 非 标准 定位 元 件 。 各 定位 
元 件 确定 之 后 ， 应 分 析 定 位 元 件 组 合 定位 时 所 限制 的 自由 度 是 否 满足 要 求 。 定 位 元 件 限 制 自 
由 度 的 情况 与 定位 元 件 的 结构 形式 、 采 用 数量 、 布 置 方式 有 关 ， 也 与 定位 元 件 同 工 件 定 位 基 
面 的 接触 及 配合 的 面积 (长度) 大 小 等 有 关 。 

定位 元 件 是 确定 工件 正确 位 置 的 元 件 ， 且 要 经 常 与 定位 基准 〈 基 面 ) 接触 ， 所 以 ， 它 必 
须 满足 以 下 几 点 要 求 : 

(1) 一 定 的 精度 ”定位 元 件 的 精度 直接 影响 工件 的 加 工 精 度 ， 定 位 元 件 间 的 位 置 尺寸 及 
位 置 公差 一 般 应 为 工件 相应 尺寸 及 位 置 公差 的 115 一 1/2。 

(2) 良好 的 耐 磨 性 ”定位 元 件 与 定位 基准 (或 基 面 〉 直接 接触 ， 易 引起 麻 损 。 为 能 较 长 
kuah padisiq a low sakin 

(3) 足够 的 刚性 ”为 保证 在 受到 切削 力 、 夹 紧 力 等 的 作用 下 ， 不 致 发 生 较 大 的 变形 而 影 
响 加 工 精 度 ， 定 位 元 件 必须 具有 足够 的 刚性 。 

(4) 良好 的 工艺 性 ”便于 制造 、 装 配 与 维修 。 

夹具 中 常用 的 定位 方式 及 定位 元 件 ， 可 按照 工件 的 定位 基准 的 形式 分 类 ， 定 位 元 件 所 能 
限制 的 自由 度 详 见 表 8-1。 


表 8-1 常见 定位 元 件 限制 自由 度 情况 


11 HIT 
夹具 定位 元 件 定位 方式 简 图 me: 
Eg. N = P 


支承 板 
-个 支承 钉 












| 件 定位 









>a 






大 平面 
文 承 板 组 合 
T 文 承 钉 组 合 





=) 4) u, 








面 点 自 位 支承 





-点 自 位 支承 





孔 
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短 圆柱 销 


长 网 柱 销 







前 边 销 
(菱形 销 ) 





短 锥 销 






短 V 形 块 





K. V 形 块 


(E) 
限制 的 


> 


自由 度 
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〈 续 ) 
两 个 短 V 形 块 b 
浮动 短 V JÉ B: x 
外 
kil I ! y 
短 定位 套 
柱 
y 
长 定位 套 
x y 
固定 项 尖 (前 ) x y 
圆 浮动 顶尖 (后 ) 分 全 
孔 £ y 
y > 
(—) 工件 以 平面 为 定位 基准 时 常用 定位 元 件 
1. 支承 钉 
选用 标准 文 承 钉 可 查 表 8-2。 平 头 支承 钉 (A 型 ) 用 于 支承 精 基准 平面 ; 球 头 支承 钉 (B 
型 ) 用 于 支承 粗 基准 平面 ， 网 纹 顶 面 支承 钉 〈C 型 ) 常用 于 要 求 摩擦 力 大 的 工件 侧面 定位 。 


一 个 支承 钉 相当 于 一 个 支承 点 ， 限 制 一 个 自由 度 ; 在 一 平面 内 ， 两 个 支承 钉 限制 二 个 自由 度 ; 
不 在 同一 直线 上 的 三 个 支承 钉 限 制 三 个 自由 度 。 
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表 8-2 支承 钉 (摘自 JB/T 8029.2 一 1999) 





(1) 材料 : T8, J GB/T 1298 一 2008 的 规定 。 
(2) 热处理 : 55 一 60HRC 。 

标记 示例 : 

D=16mm. H=8mm 的 A 型 支承 钉 ; 

支承 钉 Al6x8mm JB/T 8029.2 一 1999 








/Ra6.3 NM 
) (单位 : mm) 


基本 尺寸 极限 偏差 hll 






































2. 支承 板 
选用 标准 支承 板 可 查 表 8-3。 平 面 型 支承 板 〔A 型 ) 结 构 简单 ， 但 埋头 螺钉 处 清理 切 居 
比较 困难 ， 适 用 于 侧面 和 项 面 定位 ， 带 斜 模型 支承 板 B 型 )， 其 槽 中 可 以 容纳 切 届 ， 清 除 切 





昼 也 比较 容易 ， 适 用 于 底面 定位 。 当 支承 定位 基准 平面 较 大 时 ， 常 用 几 块 文 承 板 组 合成 一 个 
平面 ， 各 支承 板 组 装 到 夹具 体 上 之 后 ， 应 将 其 工作 表面 一 起 磨 削 ， 以 保证 等 高 。 一 个 支承 板 
相当 于 两 个 支承 点 ， 限 制 二 个 自由 度 ， 多 个 支承 板 组 合成 一 个 平面 可 以 限制 三 个 自由 度 。 
表 8-3 支承 板 ( 摘 自 JB/T 8029.1 一 1999) 
A 型 B 型 






——. n 
L  —2—r2] 





(1) 材料 : T8， 按 GB/T 1298 一 2008 的 规定 。 
(2) 热处理 : 55 一 60HRC 。 


z: 标记 示例 : 
到 | HH=16mm、 L=100mm 的 A 型 支承 板 : 
IP) 支承 板 A16x100 JB/T 8029.1 一 1999 


Ra 12.5 ye 
( ) (单位 ，mm) 
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10 



































3. 可 调 支 承 
可 调 文 承 常用 形式 如 图 8-2 所 示 。 可 调 文 承 多 用 于 支承 工件 的 粗 基准 表面 ， 其 文 承 的 高 
这 可 以 根据 需要 进行 调整 。 每 加 工 一 批 工件 ,应 根据 粗 基 准 的 位 置 变 化 情况 ,相应 加 以 调整 ， 
以 保证 加 工 余 量 均匀 或 保证 加 工 表面 与 非 加 工 面 间 的 位 置 尺 寸 ,调整 到 位 后 用 螺母 将 其 锁 紧 。 
在 加 工 同一 批 工 件 中 ， 一 般 不 再 进行 调整 ， 其 定位 作用 与 固定 支承 相同 。 选 用 可 调 支承 ， 可 
但 表 8-4— # 8-6。 








a) b) c) d) 


图 8-2 uji K 
a) 用 于 支承 质量 较 重 的 工件 b) 可 用 于 支承 夹 紧 压板 
c) 可 增 大 接触 面 ， 减 小 压强 d) 用 于 侧面 定位 支承 点 的 调节 
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表 8-4 六 角 头 支承 (摘自 JB/T 8026.1 一 1999 ) 








/Ra 12.5 x 
( ) 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699—1999 的 规定 。 

(2) 热处理 : L<50mm 全 部 40—55HRC; L>50mm 头 部 40 一 50HRC 。 
标记 示例 : 

d=M10mm. L=25mm 的 六 角 头 文 承 : 

支承 M10x25 JB/T 8026.1—1999 
































(单位 : mm) 
M8 | M10 M12 M16 M20 
Diss 12.7 14.2 17.59 23.35 31.2 
H 10 12 14 16 20 
L 
SR 5 12 
基本 尺寸 11 13 17 24 27 
S 
s 0 0 
[H (l 2: 
IDH fa 2, 02590 0550 
L I 
20 15 





























/Ra 12.5 x 
( ) 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 

(2) 热处理 : L 志 50mm 全 部 40 一 50HRC; L>50mm 头 部 40 一 45HRC。 
标 记 示例 : 

d=M12mm、 L=50mm 的 调节 支承 : 

支承 Ml12x50 JB/T 8026.4 一 1999 


(单位 : mm) 
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( 续 ) 
n 3 4 5 6 8 
m 5 8 10 12 
基本 尺寸 5.5 8 m 10 13 |: 16 
i 极限 偏差 0 
-0.180 -0.220 -0.270 
dl 3 3.5 4 Š = 
SR 8 10 12 16 20 
L l 
25 12 
30 16 14 
35 18 16 











表 8-6 调节 支承 螺钉 
A 型 B 型 

















/Ra 12.5 
( ) 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) Bg] 3 级 精度 制造 。 
(3) 表面 发 蓝 或 其 他 防 锈 处 理 。 
(4) 热处理 : 28k 33—38HRC. 
(单位 ; mm) 





==: 
q 









































其 本 尺寸 
极限 偏差 
H7 
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〈 续 ) 









































4. 自 位 支承 
人 自 位 支承 常用 的 几 








种 形式 如 图 8-3 所 示 。 由 于 自 位 支承 是 活动 的 或 浮动 的 ， 无 论 结 构 上 是 两 点 或 三 点 支承 ， 其 
实质 只 起 一 个 支承 点 的 作用 ， 所 以 自 位 文 承 具 限 制 一 个 自由 度 。 









Zz 


图 8-3” 自 位 支承 的 结构 形式 
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5. 辅助 支承 

辅助 支承 不 能 作为 定位 元 件 ， 不 能 限制 工件 的 自由 度 ， 它 只 用 以 增加 工件 在 加 工 过 程 中 
刚性 的 作用 。 

图 8-4 为 辅助 支承 的 几 种 形式 。 图 8-4a 为 螺旋 式 辅助 支承 ,在 旋转 网 纹 螺 母 时 ， 由 十 蝶 
钉 上 的 短 销 作 用 ,支承 螺钉 只 作 直 线 移动 。 图 8-4b 为 自动 调节 辅助 支承 ,支承 销 1 受 下 端 弹 
簧 2 的 推力 作用 与 工件 接触 ， 当 工件 定位 并 夹 紧 后 ， 回 转手 柄 S, MW pru kas 4 和 和 斜面 项 
销 3， 将 支承 销 1 锁 紧 。 图 8-4c 为 齿轮 齿 条 式 辅助 支承 ， 顶 柱 通 过 具 轮 上 内 条 来 操纵 ， 有 时 用 
同一 动力 源 操纵 几 个 这 样 的 顶 柱 。 图 8-4d 为 推 式 辅助 支承 ， 工 作 时 , 通过 推 杆 7 使 支承 滑 柱 
6 向 上 与 工件 接触 ， 然 后 回转 手 顶 9， 通 过 钢 球 10 和 半圆 键 8， 将 支承 滑 柱 6 锁 紧 。 














图 8-4 ”辅助 支承 
1 一 文 承销 “2 一 弹簧 ”3 一 斜面 项 销 4— be; ”5 一 手柄 ”6 一 支 厌 滑 件 7 一 推 村 ”8 一 半圆 键 ”9 一 手柄 ”10 一 钢 球 


(二 ) 工件 以 孔 为 定位 基 面 时 常用 定位 元 件 

1. 固定 式 定位 销 

常用 固定 式 定位 销 的 儿 种 典型 结构 如 图 8-5 所 示 。 当 工件 的 孔径 尺寸 较 小 时 ， 可 选用 
图 8-5a 所 示 的 结构 ， 当 孔径 尺寸 较 大 时 ， 选 用 图 8-5b 所 示 的 结构 ; 当 工件 同时 以 圆 孔 和 端 
面 组 合 定 位 时 ， 则 应 选用 图 8-5c 所 示 的 带 有 支承 面 的 结构 〈 非 标准 定位 销 ); 图 8-5d 是 固定 
式 短 圆锥 销 结构 。 当 工件 以 两 个 圆 孔 表面 组 合 定位 时 ， 在 两 个 定位 销 中 应 采用 一 个 鞭 形 销 。 
一 个 短 圆 柱 销 限制 二 个 自由 度 ， 一 个 凌 形 销 限制 一 个 自由 度 ; 一 个 长 圆柱 销 CZD> 1) 可 以 
限制 四 个 自由 度 ， 一 个 短 圆 锥 销 可 以 限制 三 个 自由 度 ; 一 个 长 圆锥 销 可 以 限制 五 个 自由 度 。 
选用 标准 固定 式 定 位 销 ， 可 查 表 8-7。 
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让 > NHN 


表 8-7 固定 式 定位 销 (摘自 JB/T 8014.2 一 1999) 

















图 8-5 固定 式 定位 销 








A 型 
D>10~18 


























D>3~10 
/Ra 12.5 / 
B 型 (NWA) 
D>3~10 D>10~18 D>18 





(1) 材料 : D< 18mm, T8, Jë GB/T 1298 一 2008 的 规定 D>18mm，20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : T8 为 55—60HRC; 20 钢 渗 碳 深 上 度 0.8—1.2mm, 55—60HRC, 

标记 示例 : 

DD=11.5mm、 公 差 带 为 f7、=14mm 的 A 型 固定 式 定位 销 : 


定位 销 A11.5f 7x14 JB/T 8014.2 一 1999 
(单位 : mm) 
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( 续 ) 








>18~20 











>20~24 











注 : D 的 公差 带 按 设 计 要 求 决定 。 

2. 可 换 式 定位 销 

可 换 式 定位 销 适 用 于 生产 量 大 的 场合 。 图 8-6 所 示 为 可 换 式 定位 销 在 机 床 夹 具 上 的 局 部 
装配 图 。 可 换 式 定位 销 1 与 夹具 体 3 之 间 装 有 定位 衬 套 2， 并 通过 垫 片 、 螺 母 紧 固 在 夹具 体 3 
上 。 当 定位 销 麻 损 后 ， 可 以 比较 方便 地 进行 更 换 。 选 用 标准 可 换 式 定位 销 ， 可 查 表 8-8; 选 
用 标准 定位 衬 套 可 查 表 8-9。 





图 8-6 ”可 换 式 定位 销 
1 一 定位 销 2 一 定位 衬 套 3 一 夹具 体 
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表 8-8 可 换 式 定位 销 (摘自 JB/T 8014.3 一 1999) 





A 型 


, D>10~18 D>3~10 














4 | p>18 





D>3~10 





























( ) 


B 型 
D>10~18 


(1) 材料 : D 三 18mm，T8， 按 GB/T 1298 一 2008 的 规定 ; D >18mm, 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 


(2) 热处理 : T8 为 55—60HRC; 20 钢 渗 供 深 度 0.8—1.2mm, 55—60HRC, 
标记 示例 : 
D=12.5mm. Z24112 f7. H =14mm' 的 A 型 可 换 定位 销 : 
定位 销 Al2.5f7x14 JB/T 8014.3 一 1999 











D>18 















































q 
D H d. D. L L. h h, B b bi 
其 本 尺寸 | 极限 偏差 h6 
10 28 3 
>6 一 8 上 一 一 8 M6 14 8 D-1 3 2 
18 0 36 7 
12 — 0.009 35 4 
>8~10 F—— 10 M8 16 10 
22 45 8 
14 40 4 
>10 一 14 12 M10 18 [21 















































注 : D IWJ 2: Ala Y 2 kaka. 
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表 8-9 ”定位 衬 套 (摘自 JB/T 8013.1 一 1999) 





P: Ra 6.3 
3 `A 


(1) 材料 : d<25smm, T8, Jë GB/T 1298 一 2008 的 规定 ; d>25mm，20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热 处 印 : T8 为 5$ 一 60HRC;，20 钢 渗 优 深度 0.8—1.2mm, 55—60HRC, 
标记 示例 : 
人 22mm、 公 闫 带 H6. H =20mm 的 A 型 定位 衬 套 : 
定位 衬 从 A22H6x20 JB/T 8013.1—1999 
(单位 : mm) 















































d4 t 

BIRI | DBR0422 h 一 一 =] 
ç ' 012 
8 | 3 : 

+0.023 Ç 

10 "0012 .00: 0.008 
4 

+0.011 +0.018 
15 0 0 2 

4 

18 
22. | 
26 

+0.013 +0.021 

0 0 
30 

0.008 0.012 

35 
42 +0.016 +0.025 

0 0 
48 
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3. 浮动 定位 销 

浮动 定位 销 靠 弹簧 来 实现 浮动 作用 .。 浮 动 定位 销 的 几 种 结构 形式 如 图 8-7 所 示 。 图 8-7a、 
b 是 锥 形 定位 销 的 结构 形式 ， 仅 起 限制 两 个 自由 度 的 定 心 作用 ， 其 浮动 环节 消除 了 限制 上 下 
移动 的 自由 度 ， 图 8-7c 是 浮动 圆柱 定位 销 的 结构 ， 它 的 浮动 不 是 为 了 其 消除 某 一 自由 度 ,而 
仅仅 是 为 了 工件 能 方便 地 装 入 定位 销 中 。 


NN 

































图 8-7 浮动 定位 销 


4。. 拔 销 机 构 

拉 式 拔 销 机 构 的 几 种 结构 形式 如 图 8-8 所 示 。 拉 式 拔 销 机 构 的 作用 就 是 为 便于 装 
锦 工 件 ， 对 于 较 重 的 工件 它 的 这 种 优点 就 更 为 明显 。 拔 销 一般 为 短 销 ， 限 制 两 个 自 
H EE, 






































ka = 
HUA 9 
全 |_ KN 











N — 














图 8-8 拔 销 机 构 
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5. 定位 心 轴 与 顶尖 

如 表 8-1 所 示 ， 短 定位 心 轴 限制 二 个 自由 度 ; 长 定位 心 轴 可 以 限制 四 个 自由 度 ; 长 定位 
圆锥 心 轴 可 以 限制 五 个 自由 度 ; 双 顶 尖 定 位 ， 其 中 国定 前 顶尖 限制 三 个 自由 度 ， 浮 动 后 项 尖 
限制 两 个 自由 度 。 

(=) 工件 以 外 圆 为 定位 基 面 时 常用 定位 元 件 

工件 以 外 辆 为 定位 基 面 时 ,一般 常用 V 形 块 、 半 圆 定位 块 、 定 位 套 及 自动 定 心 机 构 等 作 
为 定位 元 件 。 

1. 固定 式 V 形 块 

回 定式 V 形 块 的 儿 种 结构 形式 如 图 8-9 所 示 。 其 中 图 8-9a 为 短 V 形 块 ， 图 8-9b 
为 两 短 V 形 块 组 合 ， 用 于 定位 基准 面 较 长 或 两 段 基准 面 分 布 较 远 的 情况 ， 图 8-9c 为 
分 体 结构 的 V 形 块 组 合 ， 其 底座 用 铸铁 制造 ，V 形 块 的 两 个 斜面 采用 淳 硬 钢 灸 块 或 硬 质 
合金 镶 块 , 常用 于 工件 定位 基准 长 度 和 直径 均 较 大 的 情况 。 当 V 形 块 用 于 粗 基 准 或 阶梯 
面 定位 时 ，YV 形 块 工 作 面 的 长 度 一 般 应 减 小 为 2 一 Smm (如 图 8-9d 所 示 )， 以 提高 定位 
稳定 性 。 








b) 
d) 
图 8-9 固定 式 V 形 块 


一 个 短 V 形 块 限制 两 个 自由 度 ; 两 个 短 V 形 块 组 合 或 一 个 长 V 形 块 均 限 制 四 个 自由 度 。 
选用 标准 固定 V 形 块 ， 可 查 表 8-10、 表 8-11。YV 形 块 在 夹具 体 上 定位 安装 所 用 定位 销 ， 可 
查 表 8-12。 
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表 8-10 V JE (Jš Él JB/T 8018.1 一 1999 ) 














/Ra 12.5 \M 
( ) 


(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 ;， 渗 人 左 深 度 0.8 一 1.2mm，58 一 64HRC。 
标记 示例 : 

N=24mm 的 V 形 块 : 


V 形 块 24 JB/T 8018.1 一 1999 
(单位 : mm) 








极限 偏差 
H7 














40 


>60—80 Et 
20 | 25 
>80—100 


注 : 尺寸 了 按 公式 计算 : T=H+0.707D-0.5N。 
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表 8-11 固定 V 形 块 (摘自 JB/T 8018.2 一 1999) 








(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 

(2) 热处理 : 渗 人 左 深度 0.8 一 1.2mm，58 一 64HRC 。 

标记 示例 : 

N=18mm 的 A 形 固定 V 形 块 : V 形 块 Al18 JB/T 8018.2 一 1999 


a \ 
ee 天 可 
加 丁丁 


34 




















S==10 
>10~15 


>15~20 





>20~25 





js 2 | 


>35—45 





>45—60 


ik: 尺寸 了 按 公式 计算 : T = L+0.707D-0.5N, 


2. 活动 式 V 形 块 (浮动 V 形 块 ) 

活动 式 V 形 块 的 几 种 形式 如 图 8-10 所 示 。 其 中 图 8-10 a. b 中 的 V 形 块 是 依靠 弹簧 实 
现 浮 动 的 ， 它 浮动 的 作用 是 为 了 消除 V 形 块 原 应 限制 的 两 个 自由 度 中 的 一 个 ; 图 8-10 c 中 
的 V 形 块 是 靠 蝶 旋 移动 ， 使 V 形 块 实现 定位 的 同时 兼 起 到 夹 紧 的 作用 。 活 动 V 形 块 可 以 限 
制 一 个 自由 度 。 选 用 活动 V 形 块 可 查 表 8-13。 
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aa 


人 à AAA AADO 
L JU 
N 


























JB /T 8018.4 —1999 











图 8-10 活动 式 V 形 块 


3. 定位 套 

定位 套 的 三 种 形式 如 图 8-11 所 示 。 图 8-11a 用 于 工件 以 端面 为 主要 定位 基准 的 场合 , 其 
短 定位 套 孔 限制 工件 的 两 个 自由 度 ; 图 8-11lb 用 于 工件 以 外 圆柱 表面 为 主要 定位 基准 面 的 场 
合 ， 其 长 定位 套 孔 限制 工件 的 四 个 自由 度 ; 图 8-11c 用 于 工件 以 圆柱 面 端 部 轮廓 为 定位 基准 
的 场合 ， 其 锥 孔 限 制 工件 的 三 个 自由 度 。 
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图 8-11 定位 套 


4. 半圆 孔 

半圆 孔 定 位 装置 如 图 8-12 所 示 ， 当 工件 太 寸 较 大 ， 用 圆柱 孔 定 位 安装 不 便 时 ， 可 将 圆 
柱 孔 改 成 两 半 ， 下 半 孔 用 作 定 位 ， 上 半 孔 用 于 压 紧 工件 。 短 半圆 孔 定 位 限制 二 个 自由 度 ; 长 
半圆 孔 定 位 限制 四 个 自由 度 。 











图 8-12 ”半圆 孔 


(四 ) 工件 以 组 合 表 面 定位 的 定位 元 件 

在 实际 生产 中 ， 为 满足 工序 加 工 要求 ， 一 般 都 采用 几 个 定位 基准 〈 基 面 ) 的 组 合 方式 进 
行 定 位 ， 即 组 合 定位 。 第 用 的 组 合 定位 基准 《〈 基 面 ) 有 : 双 顶 尖 孔 、 一 端面 一 孔 、 一 端面 一 
外 圆 、 两 阶梯 外 圆 及 一 端面 、 一 面 两 孔 等 ， 采 用 定位 元 件 组 合 定位 ， 如 双 顶 尖 、 定 位 销 〈 心 
轴 ) 与 支承 钉 (支承 板 ) 组 合 、V 形 块 与 支承 钉 〈 支 承 板 ) 组 合 以 及 圆柱 销 、 萎 形 销 与 支承 


板 组 合 等 。 
例 8-1 曲轴 在 组 合 定位 元 件 上 定位 加 工 轴 颈 油 孔 ， 如 图 8-13 所 示 , 试 分 析 各 个 定位 元 
件 限 制 自由 度 情 况 。 


解 : 建立 空间 直角 坐标 系 如 图 8-13 所 示 。 

1) 两 个 短 V 形 块 1、2 组 合 限 制 的 自由 度 : 了 了》、z 、 了 、2 四 个 自由 度 ; 

2) 活动 V 形 块 3 限制 的 自由 度 : ?一 个 自由 度 ; 

3) 文 承 钉 4 限制 的 自由 度 : 一 个 自由 度 ; 

4) 综合 结果 ，4 个 定位 元 件 组 合 定 位 共 限 制 x 、》 了 》、z、?X、 了 、2 六 个 自由 度 ， 工 件 定 
位 正确 。 

定位 方案 设计 过 程 中 ， 对 于 组 合 定位 ， 一 定 要 分 析 定 位 元 件 各 自 所 限制 的 自由 度 。 按 照 
加 工 要 求 ， 工 件 上 应 该 被 限制 的 自由 度 均 被 限制 的 情况 ， 称 为 工件 正确 定位 。 若 按照 加 工 要 
k, 工件 上 应 该 被 限制 的 某 自由 度 未 被 限制 ， 此 种 现象 称 为 从 定位 。 例 如 在 图 8-13 中 ， 若 定 
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位 方案 中 无 活动 V 形 块 3， 则 8 自由 度 没 有 被 限制 ， 出 现 从 定位 ， 轴 颈 油 孔 的 加 工 位 置 太 十 
就 不 能 保证 。 在 确定 工件 定位 方案 时 ， 欠 定位 是 绝对 不 允许 的 。 过 定位 是 指 工件 的 同一 个 自 
由 度 被 定位 元 件 重复 限制 的 现象 。 过 定位 往往 会 造成 定位 干涉 ,使 定位 不 稳定 ， 甚 至 可 能 出 
现 工件 无 法 装 入 的 现象 。 因 此 ， 一 般 应 尽量 避免 出 现 过 定位 。 然 而 ， 当 工件 定位 基 面 之 间 及 
夹具 定位 元 件 工作 表面 之 间 制 造 位 置 精度 特别 高 ， 过 定位 对 工件 加 工 精度 影响 不 超过 允许 的 
范围 时 ， 过 定位 是 允许 的 。 另 外 ， 某 些 工 件 刚性 差 〈 如 长 轴 类 零件 )， 加 工时 受 力 易 发 生变 形 
与 振动 ， 不 能 保证 加 工 精度 ， 生 产 中 常 采用 增加 支承 的 方法 《出 现 某 一 自由 度 被 重复 限制 的 
过 定位 情况 )， 将 工件 的 变形 控制 在 允许 范围 内 ， 保 证 工件 加 工 精度 。 











图 8-13 组 合 定位 
1、2 一 固定 短 V 形 块 ”3 一 活动 V 形 块 ”4 一 支承 钉 


表 8-12 圆柱 销 (摘自 GB/T119.2 一 2000) 


1) 





€ 


/ 








人 允许 倒 圆 或 止 穴 末端 形状 ， 由 制造 者 确定 


Ra 12.5 
x a 
标记 示例 : 


a. 公称 直径 d=6mm、 公 差 为 m6、 公 称 长 度 二 30mm、 材 料 为 钢 、 普 通 淳 火 〈A 型 )、 表 面 氧化 处 理 的 圆柱 销 标 记 : 
销 GB/T119.2 一 2000 6X30 


b. 公称 直径 d=-6mm、 公 差 为 m6、 公称 长 度 厂 30mm、 材 料 为 C1 组 马 氏 体 不 锈 钢 、 表 面 简单 处 理 的 圆柱 销 标记 : 
销 GB/T 119.2 一 2000 6X30-C] 


(单位 : mm) 


166 


第 八 章 ”定位 方案 设计 





( 续 ) 
rT Te] s aT s [es Ti 



















































@ 其 他 公差 由 供需 双方 协议 。 
@ 公称 长 度 大 于 100mm， 按 20mm 递增 。 


表 8-13 活动 V 形 块 (摘自 JB/T 8018.4 一 1999) 


B 型 


B—B ¿B 


Ral.6 























I 
(NZ) 
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Bh 
— 
( 续 ) 
(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 渗 人 碟 深 度 0.8 一 1.2mm，58 一 64HRC 。 
标记 示例 : 
N=18mm 的 A 型 活动 V JÉ JR: V 形 块 A18 JB/T 8018.4 一 1999 
(单位 : mm) 














相配 件 
极限 偏差 d 
f7 
-0.016 
-0.034 



























>25=35 
M16 





>35~45 














>45—60 








第 二 节 ”定位 误差 分 析 与 计算 


定位 误差 是 由 于 定位 不 准确 而 引起 加 工 表面 相对 工序 基准 在 工序 尺寸 方向 上 的 最 大 
位 移 量 ， 以 A,A 表示 。 定 位 误差 4uv 由 基准 不 重合 误差 A, 和 定位 基准 位 移 误差 A, 两 部 分 
组 成 。 基 准 不 重合 误差 是 由 工序 基准 与 定位 基准 不 重合 引起 的 ,其 大 小 为 工序 基准 与 定位 
基 谁 之 间 的 尺寸 在 工序 尺寸 方向 上 的 最 大 变化 量 。 定 位 基准 位 移 误 差 是 由 定位 副 制造 不 准 
确 或 配合 间 际 引起 定位 基准 在 工序 尺寸 方向 上 的 最 大 变化 量 , 只 有 定位 误差 小 于 工件 相应 
加 工 要 求 的 公差 的 1/5~1/3， 定 位 方案 才 被 认为 是 合理 的 ， 因 此 在 夹具 设计 时 必须 对 定位 
误差 进行 分 析 与 计算 。 
在 分 析 定 位 误差 时 ， ea ng nt 重合 误差 4 和 定位 基准 
位 移 误差 4 ， 定 位 误差 的 大 小 是 两 项 误差 的 代数 和 ， 
A= A, £ As 《全 -和 


ji、 + 
BJ 8-2 图 8-14a 是 一 个 铣 平面 工序 的 工序 简 图 。 由 图 知 ， 外 圆 下 母线 4 是 工序 尺寸 
H z 的 工序 基准 ， 孔 中 心 线 是 定位 基准 ， 孔 表面 是 定位 基 面 。 已 知 工件 孔径 尺寸 为 D'*% ， 外 


加 直径 为 da ， 内 外 圆 同 轴 度 公差 要 求 为 G65。 试 分 析 计 算 定位 误差 。 

解 : 加 工时 ， 工件 以 孔 中 心 线 O 为 定位 基准 在 水 平 放置 的 心 轴 上 定位 ， 由 于 工件 重 
力 的 作用 ， 使 - 工件 定位 孔 与 心 轴 在 - 上 母线 p 接触 (图 8-14c); 铣 刀 位 置 则 根据 心 轴 中 心 
线 O, 调整 ， 心 轴 直 径 尺 十 为 咯 7, 。 在 加 工 一 批 工 件 过程 中 ， 铣 刀 位 置 保持 不 变 ， 但 工 
件 内 外 圆 直径 却 是 变化 的 ， 工 序 基准 4 的 位 置 将 随 着 工件 内 外 圆 直径 和 心 轴 直 径 实际 尺 
寸 变化 而 变化 。 
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图 8-14 定位 误差 分 析 
在 不 考虑 定位 副 制 造 误差 的 条 件 下 此 时 定位 孔径 和 心 轴 直 径 完全 相同 ， 如 图 8-14b 所 
示 )， 由 于 工序 基准 与 定位 基准 不 重合 引起 的 定位 误差 ， 取 决 于 工件 外 圆 尺 寸 变 动量 Ta 以 及 
外 圆 相 对 于 内 孔 的 同 轴 度 误差 6。 基准 不 重合 误差 在 工序 尺寸 且 方 向 上 的 投影 值 A, 为 





A = +ë 
定位 副 〈 定 位 销 和 定位 孔 ) 制造 不 准确 和 配合 间 际 引起 定位 基准 的 位 移 误 差 A, 为 
A =b , Ta AS 


2 六 -之 
式 中 AS 一 一 定位 孔 和 心 轴 外 加 间 最 小 配合 间隙 ，AS= Dan - dana 
综 上 分 析 可 知 ， 该 铣 平面 工序 的 定位 误差 为 
1, 


° 


AS 


Z 
As = A, +A, s LL S Ka Di 


2 2 2 







定位 误差 计算 /mm 






As(A)= 0 
4aw(B) = 看 






















mG =90°9, `Wh< H /2lh] 
Aw (B)= 2(H - h)tan Az, 
Aw (H)=0 









Aa ( A) = T.. cos z + T,, cos(90° — z) 
Aa(B)= 0 
4 (C)= 0 
Av (éd)= 0 
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定位 误差 计算 /mm 





定位 形式 定位 简略 












LEE K If K fü] U (Y y: 
Tue + THz 
到 

















Adb = arctan 





销 重 直 放 痛 时 

Aw =Tp+Ta+ AS 

TEK Eg OI 

Adiw = 二 (Tb+ Ta+ AS) 

式 中 AS 定位 基准 扎 与 定位 销 问 的 最 小 间 隐 








Adaw(A)= 0 
Za =(B)=Tp+Ta+ AS 
式 中 AS 一 一 定位 基准 孔 与 前 边 销 间 的 最 小 间 际 








As(K)= 0 
iv( 对 称 度 ) = 1 Ta 








两 

四 

rÍ 

而 

定 

位 
As(A)= TT 
Juw(B)=0 

4dw(C)=0 


4uv(D)= 卫 有 








4uw( 位 置 度 )=0 
4uw(B) = 二 (TD +T, +AS) 
As(A)=0 
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定位 形式 




















( 续 ) 





定位 误 交 计算 /mm 





Luw(B) 
Aiw(C)= 


II 
hl 一 ° ,j|— 








Aaw(A)=0 
= L: 
Aa (B) = 2 Ta 


As(C)=1T, 








As(A)= 0 
As(B)= TT 


4av(C)= 卫 -全 cosy 











Aas( A) = Ta 
As(B)=1 T, 


Aa (C) =, Tacosy 
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( 续 ) 





定位 误差 计算 /mm 


























Aaw(Y)=TD1+Ta+AS, 


Tpi+ Tai + ASI + Tp2 + Ta2 + AS2 


A@ = arctan >” 














































两 式 中 ASi 一 一 第 一 定位 基准 孔 与 天 柱 定位 销 间 的 
销 最 小 间 队 
定 AS: 第 二 定位 基准 孔 与 削 边 销 问 的 最 小 
位 间隙 

注 : A9 为 工件 中 心 线 的 偏转 角度 误差 

Tu 13-L+L 

Aw(4)=-— “SE 
双 2sin> 
V 
_ A = 
组 a) 主 视图 2sin — 2sin> 2sin> 
合 Tu 2 
定 2sin % 2sin 
位 Ag = 十 arctan >z: 


注 : A@ 为 工件 中 心 线 的 偏转 角度 误差 





b) 左 视图 
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第 一 节 ”对 刀 装 置 设计 


一 、 对 刀 装 置 


铣削 加 工 的 对 刀 方 法 一 般 有 以 下 三 种 ，Q@ 试 切 对 刀 ; @ 应 用 样 件 对 刀 :; @ 采 用 对 刀 装 置 
对 刀 。 对 刀 装 置 由 对 刀 块 和 塞 尺 组 成 。 

采用 对 刀 装 置 对 刀 时 ， 为 防止 损坏 刀刃 或 造成 对 刀 块 过 早 磨 损 ， 刀 具 与 对 刀 面 不 应 直接 
接触 ， 而 是 将 对 刀 面 移 近 刀具 ， 并 且 在 对 刀 面 和 铣 刀 之 间 塞 入 塞 凡 ， 和 赁 抽动 的 松紧 感觉 来 判 
断 对 刀 的 准确 程度 。 塞 尺 分 为 平 塞 尺 和 圆 塞 尺 两 种 ， 其 尺寸 可 取 lmm、3mm 和 5mm。 

对 刀 装 置 的 几 种 基本 类 型 如 图 9-1 所 示 。 图 9-1a 选用 圆 形 对 刀 块 ， 主 要 用 于 加 工 平面 ; 
图 9-lb 选用 直角 对 刀 块 或 侧 装 对 刀 块 ， 主 要 供 盘 状 铣 刀 及 圆柱 铣 刀 铣 档 时 对 刀 用 ; 图 9-1c 
用 两 片 对 刀 平 塞 尺 来 调整 成 形 铣 刀 的 位 置 , 主要 用 于 加 工 成 形 槽 ; 图 9-1d 使 用 两 根 对 刀 圆 柱 
塞 尺 来 调整 成 形 铣 刀 位 置 ， 主 要 用 于 加 工 成 形 曲 面 。 对 刀 装 置 的 位 置 最 好 安排 在 夹具 开始 进 
给 的 一 侧 。 图 9-1a、b 采用 标准 对 刀 块 和 标准 塞 尺 ， 图 9-1c. d 采用 自行 设计 的 非 标准 对 刀 
块 。 选 用 标准 对 刀 块 和 标准 塞 凡 ， 可 碍 表 9-1— 9-6. 





图 9-1 对 刀 装 置 
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表 9-1 圆 形 对 刀 块 〈 摘 自 JBMT 8031.1 一 1999 ) 





(1) 材料 :20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 一 1L.2mm，58 一 64HRC。 
标记 示例 : 

D=25mm 的 圆 形 对 刀 块 : 

对 刀 块 25 JB/T 8031.1 一 1999 





(单位 : mm) 











D d, 
16 10 
25 12 














Ñ |o.o05| 4 








(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
34 (2) 热处理 : 渗 优 深度 0.8 一 1.2mm，58 一 64HRC 。 
标记 示例 : 
方形 对 刀 块 :对 刀 块 JB/T 8031.2 一 1999 








/Ra 12.5 < 两 
2X%5H7( 0912) ( ) 


表 9-3 直角 对 刀 块 (摘自 JB/T 8031.3 一 1999) 


8 ! 
| /1 | 0.005| C 


A 

























(1) 材料 ; 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 ， 渗 碳 深度 0.8 一 1.2mm，58 一 64HRC 。 
标 记 示例 : 

直角 对 刀 块 : 对 刀 块 JB/T 8031.3 一 1999 
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表 9-4 侧 装 对 刀 块 〈 摘 目 JBMT 8031.4 一 1999) 





Ra 0.4 


















配 作 Tre (1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 渗透 深度 0.8— 1.2mm, 58—64HRC, 

2X95H7(C 和”) 标记 示例 : 

侧 装 对 刀 块 : 对 刀 鼎 JB/T 8031.4—1999 








/Ra 12.5 sÀ 
( ) 





(1) ME: T8, z GB/T 1298 一 2008 的 规定 。 

(2) 热处理 : 55—60HRC, 

标记 示例 : 

H=5mm JX JJ Ju; 22 5 JB/T 8032.1 一 1999 


10 
! 
CN 
Ra 6.3 
| 100 s x 
(单位 : mm) 























表 9-6 对 刀 圆 柱 塞 尺 (摘自 JB/T 8032.2 一 1999) 


L (1) 材料 : T8， 按 GB/T 1298 一 2008 的 规定 。 
(2) 热处理 :55 一 60HRC。 

标记 示例 : 

d=5mm 的 对 刀 浆 柱 塞 尺 ; 

塞 凡 5 JB/T 8032.2 一 1999 















on 
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二 、 确 定 对 刀 块 位 置 尺 十 和 公差 


对 刀 块 工作 面 在 夹具 上 的 位 置 是 以 定位 元 件 的 定位 表面 或 定位 元 件 轴 心 线 为 基准 进行 
标注 的 ， 其 位 置 尺 寸 可 由 工序 尺寸 及 塞 尺 尺寸 计算 出 来 ， 计 算 时 应 取 工 序 尺寸 的 平均 尺寸 与 
JJ FZ 2 (或 之 和 ) 为 其 基本 尺寸 ， 其 公差 一 般 取 相应 工序 尺寸 公差 的 115 一 1/2， 其 偏差 
对 称 标注 。 

例 9-1 在 长 方形 工件 上 铣削 一 直角 块 口 ， 图 9-2a 为 工件 工序 简 图 ， 要求 保证 工序 尺寸 
4=14.2 omm，B=10 %o mm， 采 用 直角 对 刀 块 对 刀 ， 对 刀 块 相对 于 定位 元 件 的 安装 位 置 如 
图 9-2b 所 示 。 试 确定 对 刀 面 位 置 尺 寸 H、 工 。 

解 : 1) 首先 ， 以 对 称 公差 的 形式 将 A. B 尺寸 改写 成 : 4=14.2 ,mm =(14.15 土 0.05) mm 
B=10 00; mm= (9.965 + 0.035) mm. 

2) 确定 位 置 尺 寸 五 、 工 的 基本 尺寸 。 

由 图 9-2b 知 ， 对 刀 面 位 置 尺 寸 为 工序 尺寸 的 平均 尺寸 与 塞 尺 厚度 之 差 ， 故 
瓦 =(14.15-3)mm =11.15mm, L =(9.965 — 3)mm = 6.965 mm。 

3) Waru B J J H. L BJ 2 ó. 

取 对 刀 块 位 置 尺寸 的 公差 为 工件 相应 尺寸 公差 的 13， 由 此 确定 

On #0.033mm, ó, = 0.023mm., 

综 上 分 析 知 ， 所 求 对 刀 面 位 置 尺 寸 为 

H=(11.15+0.0165) mm, L =(6.965 +0.0115) mm. 





































































































B=10-007 




















图 9-2 ”对 刀 块 位 置 尺寸 和 公差 
a) 工序 简 图 b) 对 刀 块 安装 位 置 
第 二 节 ”导向 元 件 设计 
钻床 夹具 的 刀具 导向 元 件 为 钻 套 。 钻 套 的 作用 是 确定 刀具 相对 夹具 定位 元 件 的 位 置 ， 并 
引 避 钻头 等 孔 加 工 刀 具 ， 提 高 刀具 刚度 ， 防 止 在 加 工 中 发 生 偏 斜 。 
一 、 钻 套 基本 类 型 


按 钻 套 的 结构 和 使 用 情况 ， 可 分 为 固定 式 、 可 换 式 、 快 换 式 和 特殊 钴 套 ， 前 三 种 均 已 标 
准 化 ， 可 根据 需要 选用 ， 必 要 时 也 可 自行 设计 。 
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钻 套 的 基本 类 型 及 其 使 用 说 明 见 表 9-7。 选 用 标准 钼 套 、 钻 套用 衬 套 和 钻 套 螺钉 ， 可 碍 
表 9-8 一 表 9-12。 


二 、 钻 套 高 度 和 排 居 间 阶 


1. 钻 套 高 度 H 

钻 套 高 度 与 孔 距 精度 、 工 件 材 料 、 孔 加 工 深度 、 刀 具 刚 度 、 
[ 件 表面 形状 等 因素 有 关 。 一 般 情况 下 ， 孔 距 精 度 在 土 0.25 mm 
或 自由 尺寸 时 ， 钻 套 高 度 五 =(1.5 一 2)Q， 如 图 9-3 所 示 。 

当 工 件 的 材料 强度 高 , 钻头 刚性 差 或 在 斜面 上 钻 孔 时 , 应 采 
用 长 钼 套 。 

2. 排 屑 间隙 天 

钻 套 底部 与 工件 间 的 距离 妃 称 为 排 届 间 障 。 刀 应 适当 选取 ， 
当天 太 小 时 ， 切 层 难 以 自由 排出 ,将 使 加 工 表面 被 损坏 ， 甚 至 折 
断 钻 头 ， 当 太太 大 时 ， 将 使 导向 精度 降低 。 

h 值 可 按 下 列 公 式 选 取 : 加 工 铸 铁 时 ，j=(0.3 一 0.7)d; 加 工 钢 时 , h=(0.7—1.5) d. 

钻 套 高 度 和 排 肩 间 辽 可 按 表 9-13 选取 。 


三 、 确 定 钻 套 位 置 尺寸 和 公差 


钻 套 轴线 在 夹具 上 的 位 置 是 以 定位 元 件 的 定位 表面 或 定位 元 件 轴 心 线 为 基准 来 标注 的 。 
钻 套 位 置 尺 寸 的 确定 ， 是 以 工件 相应 尺寸 的 平均 尺寸 为 基本 尺寸 ， 而 其 公差 取 工 件 相应 尺寸 
公差 的 1/$ 一 1/2， 偏 差 对 称 标注 。 

例 9-2 在 长 方形 工件 上 外 G10 mm 的 孔 ， 图 9-4a 为 工件 工序 简 图 ， 要 求 保证 孔 的 位 置 
尺寸 41=100 mm，42=50 mm， 和 孔 的 位 置 度 公差 为 g0.2mm。 试 确定 夹具 上 钻 套 相 对 于 定位 元 
件 的 位 置 尺 寸 4x 和 4v。 








图 9-3 ” 钻 套 高 度 与 排 居间 队 
































a) b) 


图 9-4 钻 套 位 置 尺 十 
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解 : 1) 首先 将 工序 尺寸 改写 成 对 称 公差 的 形式 ， 钻 套 位 置 尺 寸 为 工序 尺寸 的 平均 尺寸 ， 
BU 4= (100-0.1) mm, A= (50+0.1) mm. 
2) 钻 套 位 置 尺寸 的 公差 取 工 件 相应 工序 尺寸 公差 的 US 一 2， 即 取 : +0.1X(15— 
1/2)mm= 士 (0.02 一 0.05) mm。 本 例 取 土 0.035mm， 则 钻 套 位 置 尺寸 A,=(100 土 0.035)mm; 
A, = (50 士 0.035) mm. 


表 9-7 钻 套 的 基本 类 型 











hi £ 4 M. 结构 简 图 使 用 说 明 








钻 套 直接 压 入 钼 模板 或 夹具 体 上 ， 其 外 圆 与 钴 模板 采用 
H7/n6 或 H7/r6 配合 ， 有 磨损 后 不 易 更 换 。 适 用 于 中 、 小 批 生 
产 的 钻 模 上 或 用 来 加 工 孔 距 甚 小 以 及 孔径 精度 要 求 较 高 的 
孔 。 为 了 防止 切 导 进 入 钻 套 孔 内 ， 钻 套 的 上 、 下 端 应 稍 突出 
钻 模板 为 宜 ， 一 般 不 能 低 于 钻 模板 

带 肩 固定 钻 套 主 要 用 于 钻 模板 较 薄 时 , 用 以 保持 必需 的 引 
导 长 度 ， 也 可 作为 主轴 头 进 给 时 轴 向 定 程 挡 块 用 


固定 钻 会 
(JB/T 8045.1 一 1999) 











销 套 1 装 在 衬 套 2 中 , 销 套 与 衬 套 采用 F7/m6 或 F7/k6 配 
合 。 衬 套 压 配 在 钻 模板 3 中 , 衬 套 与 钻 模板 采用 H7/n6 配合 。 
钻 套 由 螺钉 4 固定 ， 以 防止 它 转动 ,使 于 钼 确 磨 损 后 ， 可 以 
迅速 更 换 ， 适 用 于 大 批量 生产 







可 换 钻 套 
(JB/T 8045.2 一 1999) 















将 钻 套 硼 逆 时 针 方 向 转动 使 螺钉 头 部 刚好 对 准 钻 套 上 的 
削 边 平面 , 即 可 快速 取出 钴 套 。 快 换 钻 套 适 用 于 同一 个 孔 须 
经 钴 、 扩 、 饺 孔 等 多 种 工 步 加 工 的 工序 


快 换 外 套 
(JB/T 8045.3 一 1999) 
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钻 套 名 称 使 用 说 明 








曾 边 钼 套 适 用 于 加 工 距 离 较 近 的 两 个 孔 





Mek 


该 特殊 钻 套 适 用 于 在 斜面 上 钻 孔 。 钻 套 的 下 端 做 成 斜面 ， 
距离 小 于 0.5mm, 以 保证 切 居 从 钻 套 中 排出 而 不 会 塞 在 工件 
和 钻 套 之 间 。 用 这 种 钴 套 钼 孔 时 ， 应 先 在 工件 上 铭 出 一 个 平 
面 ， 使 钻头 在 垂直 平面 上 钻 孔 ， 以 避免 钻头 折断 








表 9-8 固定 钻 套 (摘自 JB/T 8045.1 一 1999) 


B 型 


DI (1) 材料 : d<26mm, TIOA, ]¿GB/T 1298 一 2008 的 
规定 。d>26mm，20 钢 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : TIOA 为 58—64HRC; 20 钢 渗 人 左 深 度 为 
Ral6 0.8~l.2mm, 58—64HRC, 
标记 示例 : 
d=l8mm. H=l6mm 的 A 型 固定 钻 套 : 
钻 套 Algx16 JB/T 8045.1 一 1999 

















(单位 ; mm) 


极限 偏差 F7 
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(J) 
d D 
D. H £ 
极限 偏差 F7 基本 尺寸 极限 偏差 n6 
0.016 
a 0.008 2 
+0.022 7 16 8912 1 16 
+0.010 —— ===] +0.019 
8 +0.010 11 
>5~6 10 13 
10 | 16 | 20 0.008 
>6—8 +0.028 12 15 
+0013 = +0.023 
>8—10 15 18 
+0.012 12 | 20 | 25 
>10—12 18 22 
+0.034 
>12—15 10016 22 26 
— š: — MI +0.028 16 | 28 | 36 
>15—18 26 "OI S 30 
>18—22 30 34 i 
5 
+0.041 
>22—26 40020 35 39 
+0.033 
>26—30 42 46 0.012 
+0.017 os | js | së 
>30—35 48 52 
>35—42 +0.050 55 59 
— ba; x. 2 30|56| 67 
| 十 
>48—50 人 
70 22 74 
>50—55 
>55—62 78 82 
35 | 67 | 78 
+0.060 
>62 一 70 +0.030 85 90 0.040 
>70—78 95 0045 100 
>78—80 +0.023 40 | 78 | 105 
人 +0.071 110 
+0.036 
表 9-9 可 换 钻 套 〈 摘 自 JG/T 8045.2 一 1999) 





(1) 材料 : d<26mm, TIOA, Jë GB/T 1298 一 2008 的 规定 ; d>26mm， 
20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 

(2) 热处理 : TI10A 为 58 一 64HRC; 20 钢 渗 碳 深度 为 0.8—12mm, 58— 
64HRC, 

标记 示例 : 

d=28mm、 公 差 带 为 F7、D=18mm、 公 差 带 为 k6. H=30mm 的 可 换 钻 套 ; 
钼 套 12F7x18k6x16 JB/T 8045.2 一 1999 
































(单位 : mm) 
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( 续 ) 
q D 
h h N "U t 配 用 蝶 钉 
极限 | 极限 JB/T 8045.5 一 1999 
限 偏 差 | 基本 尺 | >. ,。 š 
基本 尺寸 EN ` |z .. x 偏差 | 偏差 
m6 k6 
x | 09 
= 8 11.5 | 4.2 
wm. +0.015 | +0.010 ë š MS 
+0.022 +0.006 | +0.001 
+0.010 | 
>4—6 10 18|15 1 | 55 
12 | 20 | 25 
>6—8 6658 12 22|18 16 7 |0.008 
+0. 
+0.013 M6 
>8—10 10 | 4 18 9 
人 = 
>10 一 12 20 | 11 
+0.034 
>12 一 15 人 2355 j2 
| 45 
>15~18 26 | 14.5 
=l M8 
>18—22 12 | 5.5 |29.5| 18 
0.041 56 
+J 
>22~26 | 410020 32.5| 21 
>26 一 30 36 | 24.5 | 0.012 
>30 一 35 67 4 | 27 
>35—42 45 | 31 
+0.050 
+0.025 
>42~48 49 | 35 
>48~50 78 
53 
>50~55 16 | 7 MI10 
>55—62 
0.060 Ww 
+; 
>62 一 70 | +0.030 
112 


省 : 





1. "4432 (p) 套 使 用 时 ，d 的 公差 带 推荐 如 下 : 采用 GB/T 1132 一 2004《 直 柄 和 真 氏 锥 柄 机 用 匀 刀 》 规 定 的 铵 刀 ， 
£ H7 孔 时 ， 取 F7; “#£% H9 LF, H E7, £ ( 扩 ) 其 他 精度 孔 时 ， 公 差 带 由 设计 选 定 。 

2. £ (PU) 套 的 标记 示例 : 

d=12mm 公差 带 为 E7. D=18mm 公差 带 为 m6、H=16mm Jn 1⁄2: (U £; 

É ( 扩 ) 套 12E7x18m6x16 JB/T 8045.2 一 1999。 
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表 9-10 快 换 钻 套 (摘自 JB/T 8045.3 一 1999 ) 








(1) 材料 : d<26mm, TI0A, J] GB/T 1298 一 2008 的 规定 ; 
d>26mm 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 

(2) 热处理 : T10A 为 58—64HRC; 20 钢 渗 碳 深度 0.8 一 L2mm， 
58 一 64HRC 。 

标记 示例 : 

d =12mm、 公 差 带 为 F7、DF=18mm、 公 差 带 为 k6、 H=l6mm 
的 快 换 钻 套 : 

钻 套 12F7x18k6x16 JB/T 8045.3—1999 





(单位 : mm) 


Bu Hb] 
mm. t |JB/T 8045.5 

—1999 
I 


0.008 
SD: — 
国 四 四 
235| 12 | 12 
45 55° 
26 |14.5|14.5 
M8 
中国 四 四 
56 


36 25 0.012 











= 
= 
z 
s 





























t 





+ l t DD 
u 个 ° © 
个 























67 | 78 





49 | 35 
53 | 39 
16| 7 

105 


8 [54 | ss 
>78—80 75° 


112 
se +0.071 73 | 59 
+0.036 


注 : 1."44F62 (p) 套 使 用 时 ，d 的 公差 带 推荐 如 下 : 采用 GB/T 1132—2004 (PLN RISE ISdERSSLUH4F2 J) Buen), S 
H7 孔 时 ， 取 F7; £ H9 JLI, Hz E7., £ ( 扩 ) 其 他 精度 孔 时 ， 公 差 带 由 设计 决定 。 
2. £ (O) 套 的 标记 示例 : 
Q=12mm 公 闫 带 为 E7、D=18mm 公差 带 为 m6、H=16mm 的 快 换 贸 ( 扩 ) 套 : 
É ( 扩 ) £š 12E7x18m6x16 JB/T 8045.3 一 1999。 


MI10 





+0.030 0.040 





>70—78 


55 


> 
° 
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第 九 章 “” 对 刀 及 导向 装置 设计 





表 9-11 和 钻 套 用 衬 套 (摘自 JB/T 8045.4 一 1999 ) 





A 型 B 型 


Di Ra 16 


Ra 1.6 





(1) 材料 : d<26mm, TIOA, JZ GB/T 1298 一 2008 的 规定 ，d>26mm，20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : TI10A 为 58 一 64HRC; 20 钢 渗 碳 深度 为 0.8 一 L2mm，58 一 64HRC 。 

标 记 示例 : 

d=18mm. H =28mm WJ#li £S H 4 s: 

衬 会 A18x28 JB/T 8045.4—1999 






































(Jy: mm) 
d D 
Di H t 
基本 尺寸 极限 偏差 F7 基本 尺寸 极限 偏差 n6 
8 15 10 [16 | — 
+ 
_ 
; 12 |20| 25 | 0008 
: 
pd < 16| 28 | 36 
l +0.015 
20 | 36 | 45 
" 
oo 区 ° 
十 0. 
° e ou 
25 | 45 | 56 
" e] 
(48) 62 66 | 30 | 56| 67 
35 | 67 | 78 
" " Es 
40 | 78 | 105 
(85) 110 
95 120 
45 112 
105 130 


ZE: 因 F7 为 装配 后 的 公差 ， 零 件 加 工 尺 寸 需 由 工艺 决定 〈 需 要 预 留 收缩 量 时 ， 推 荐 为 0.006—0.012mm) 。 
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第 二 篇 ”机床 夹具 设计 





表 9-12 钻 套 螺钉 (摘自 JB/T 8045.5 一 1999) 





(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 
标记 示例 : 
d=MI10. Li=l3mm 的 钻 套 螺钉 : 
B2£] MI0xl3 JB/T 8045.5 一 1999 
(单位 : mm) 


钻 套 内 季 
极限 偏差 基本 尺寸 





75 


























表 9-13 钻 套 高 度 和 排 居 间隙 (单位 :mam ) 








加 工 条 件 
- 般 螺 孔 、 销 孔 、 孔 距 公差 为 
+0.25 


H7 以 上 的 孔 、 子 
+0.1 —+0.15 


钻 套 高 度 
H= (1.5~2) d 


钻 僚 与 工件 问 的 距离 











铸铁 h=(0.3—0.7) d 













H =(2.5—3.5) d 








H8 以 下 的 孔 、 孔 距 公差 为 i 1 h=(0.7—1.5) d 
et H=(1.25—1.5)x(h+ L) | 铅 合 爹 
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第 十 章 “ 夹 紧 装置 设计 





第 一 他 夹 紧 装置 的 组 成 和 基本 要 求 


加 工 过 程 中 ， 工 件 会 受到 切削 力 、 惯 性 力 、 离 心力 等 外 力 的 作用 ， 为 了 保证 在 这 些 外 力 
作用 下 ， 工 件 仍 能 在 夹具 中 保持 定位 的 正确 位 置 ， 而 不 致 发 生 位 移 或 产生 振动 ， 一 般 在 夹具 
结构 中 都 必须 设置 一 定 的 夹 紧 装 置 ， 把 工件 压 紧 夹 牢 在 定位 元 件 上 。 


一 、 夹 紧 装 置 的 组 成 


夹 紧 装 置 由 三 部 分 组 成 ， 如 图 10-1 所 示 。 

(1) 动力 装置 ”动力 装置 是 产生 夹 紧 作 用 力 的 装置 。 遂 常 是 指 机 动 夹 紧 时 所 用 的 气动 、 
液压 、 电 动 等 动力 装置 。 图 10-1 中 气 氏 1 即 为 一 种 动力 装置 。 

(2) 夹 紧 元 件 来 紧 元 件 是 夹 紧 装置 的 最 终 执行 元 件 。 通 过 它 和 工件 受 压 面 的 直接 接触 
而 完成 夹 紧 动作 。 图 10-1 中 3 为 夹 紧 元 件 。 

(3) 中 间 传 动机 构 “中间 传动 机 构 是 介 于 力 源 和 夹 紧 元 件 之 间 的 传 力 机构 ， 它 将 原动力 
以 一 定 的 大 小 和 方向 传递 给 夹 紧 元 件 , 例如 贸 链 杠杆 机 构 、 斜 棉 机 构 等 。 图 10-1 中 2 为 中 间 
传动 机 构 。 



















R: | ef 2 
Ne 


图 10-1 夹 紧 装置 
1 一 气缸 ”2 一 中 间 传 动机 构 ”3 一 夹 紧 元 件 4 一 工件 
通常 把 夹 紧 元 件 和 中 间 传 动机 构 统 称 为 夹 紧 机 构 。 
二 、 夹 紧 装 置 的 基本 要 求 


1) 夹 紧 时 不 得 破坏 工件 在 夹具 中 占有 的 正确 位 置 。 

2) 353831, 既 要 保证 工件 在 加 工 过 程 中 定位 的 稳定 性 ， 又 要 防止 因 夹 紧 力 过 大 
损伤 工件 表面 及 产生 过 大 夹 紧 变形 。 

3) 夹 紧 机 构 操 作 要 安全 、 省 力 ， 夹 紧 迅速。 

) 结构 应 尽量 简单 ， 便 于 制造 与 维修 。 夹 紧 机 构 的 复杂 程度 、 工 作 效 率 应 与 生产 类 型 
相 适 应 。 


此 
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第 二 篇 “机床 夹具 设计 


5) 具有 良好 的 自 锁 性 能 。 
第 二 节 ”确定 夹 紧 力 的 基本 原则 


确定 夹 紧 力 即 要 确定 夹 紧 力 的 作用 点 、 方 向 及 大 小 三 个 要 素 。 

一 、 夹 紧 力 作用 点 

夹 紧 力作 用 点 是 指 夹 紧 时 ， 夹 紧 元 件 与 工件 表面 的 接触 位 置 。 它 对 工件 夹 紧 的 稳定 性 和 
变形 有 很 大 影响 。 

1) 夹 紧 力 的 作用 点 应 落 在 支承 元 件 上 或 几 个 支承 元 件 所 形成 的 支承 平面 内 ， 以 保证 定 
位 确定 的 正确 位 置 不 被 破坏 。 如 图 10-2 所 示 ，F 作用 点 的 位 置 在 支承 范围 以 外 ， 形 成 一 个 
翻 倒 力矩 ， 夹 紧 时 工件 会 发 生 偏 转 ， 而 F, 作用 点 的 位 置 是 正确 的 。 

2) 来 紧 力 的 作用 点 应 落 在 工件 刚性 较 好 的 部 位 上 , 这 对 刚性 差 的 工件 尤为 重要 。 图 10-3 
d, Fr 的 作用 点 将 使 工件 产生 较 大 变形 ， 的 作用 点 不 会 使 工件 产生 较 大 变形 且 夹 紧 也 较 
为 可 靠 ， 是 正确 的 。 


Si Ë 


图 10-2 来 紧 力 的 作用 点 应 落 在 支承 元 件 上 图 10-3 夹 紧 力 应 落 在 工件 刚性 好 的 部 位 








3) 夹 紧 力 的 作用 点 应 尽 可 能 靠近 加 工 面 ， 可 以 增加 夹 紧 力 的 可 靠 性 ， 防止 和 减少 
工件 的 振动 。 图 10-4 中 ， 加 工具 面 时 因 Mi<M;， 在 克服 同样 大 小 切削 力 的 条 件 下 ， 
图 10-4a 比 图 10-4b 的 夹 紧 力作 用 点 合理 ， 图 10-4a 的 夹 紧 力 相 对 较 小 且 加 工时 不 易 
产生 振动 。 





图 10-4 ”作用 点 应 靠近 加 工 部 位 
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第 十 章 ” 夹 紧 装 置 设计 


二 、 夹 紧 力 作用 方向 


夹 紧 力 的 作用 方向 与 工件 定位 基准 所 处 的 位 置 以 及 工件 所 受 外 力 的 作用 方向 等 
有 关 。 

1) 来 紧 力 的 作用 方向 应 垂直 于 工件 的 主要 定位 基准 ， 以 保证 加 工 精度 。 网 10-5 中 ， 工 
件 上 被 加 工 孔 与 端面 4 有 一 定 的 垂直 度 要 求 , 夹 紧 力 垂直 作用 于 主要 定位 基准 4 ， 易 于 保证 
加 工 要 求 。 若 夹 紧 力 的 作用 方向 朝向 B 面 ， 则 由 于 受 工 件 4 面 和 8B 面 牌 直 度 误差 的 影响 ， 难 
以 保证 图 样 上 规定 的 垂直 度 要 求 。 

2) 夹 紧 力 的 作用 方向 应 有 利于 减少 所 需 的 夹 紧 力 的 大 小 。 图 10-6a 所 示 的 夹 紧 力 F 1 
切削 力 已 及 重力 风 方 向 相同 ， 所 需 夹 紧 力 小 ， 而 图 10-6b 所 示 夹 紧 力 五 与 切削 力 书 及 重力 
奈 方 向 相反 ， 所 需 夹 紧 力 大 。 





.) 
a) b) 





图 10-5 来 紧 力 应 和 亚 直 作用 于 主要 定位 基准 图 10-6 来 紧 力 与 工件 重力 、 切 前 力 间 的 关系 


三 、 夹 紧 力 的 大 小 


夹 紧 力 的 大 小 ， 对 工件 装 夹 的 可 靠 性 ， 工 件 和 夹具 的 变形 和 夹 紧 装置 的 复杂 程度 等 都 有 
很 大 的 影响 。 

计算 夹 紧 力 ， 通 常 都 将 夹具 和 工件 看 成 一 个 刚性 系统 以 简化 计算 ， 然 后 根据 工件 
受 切削 力 、 夹 紧 力 (大 型 工件 还 应 考虑 重力 、 高 速 运 动 的 工件 还 应 考虑 惯性 力 等 ) 作 
用 后 的 静 力 平衡 条 件 ， 计 算出 理论 夹 紧 力 甩 ， 再 乘 以 安全 系数 KE， 作为 实际 所 需 的 来 
紧 力 F, 





F, = KF, (10-1) 

考虑 到 切削 力 的 变化 和 工艺 系统 变形 等 因素 ,一般 在 粗 加 工时 取 K=2.5~3; 精 加 工时 取 
K=-15 一 2。 加 工 过 程 中 切削 力 的 作用 点 、 方 向 和 大 小 可 能 都 在 变化 ， 佑 算 夹 紧 力 时 应 按 最 不 
利 的 情况 考虑 。 

夹具 设计 中 ， 夹 紧 力 的 大 小 并 非 在 所 有 情况 下 都 要 计算 确定 ， 如 手动 夹 紧 机 构 ， 常 根据 
经 验 或 用 类 比 的 方法 确定 所 需 夹 紧 力 的 数值 。 

常见 的 夹 紧 形式 所 需 夹 紧 力 的 计算 公式 见 表 10-1; 各 种 不 同 接触 表面 之 间 的 摩擦 因数 参 
见 表 10-2。 
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第 二 篇 ”机 床 夹 具 设计 





表 10-1 常见 的 夹 紧 形式 及 夹 紧 机 构 的 夹 紧 力 计算 公式 




























































































夹 紧 形式 夹 紧 简 图 夹 紧 力 计 算 公 式 及 备注 
夹 紧 万 
为 与 Eg x 
切削 
力 方 当 其 他 切削 力 较 小 时 , 仪 需 较 小 的 夹 紧 力 米 防 止 工件 
向 一 在 加 工 过 程 中 产生 振动 和 转动 
8 
力 与 人 
UB 式 中 万 一 实际 所 需 夹 紧 力 (N): 
iq F — tJi] JJ (N): 
到 K 一 安全 系数 
L. 
件 
以 
s : _ KEL : _ KF 
而 i EL UT E 
定 a 取 其 中 最 大 值 
位 s= 式 中 一 一 摩擦 因数 , 只 在 夹 紧 机 构 有 足够 刚性 时 
下 才 考 虑 (下 同 ) 
[ 件 F KF'+Ef) 
£i ' +Á 
u: _ K(JF2 + FZ +hh) 
受 力 . jf 
F .. = ' 
R, 
[ 件 以 两 
. n À KUL +a) + Fi) 
侧 向 夹 紧 Sra 
3 _ 3 
轴 向 夹 紧 " K [u 15 =$) 
套 类 零件 1 Da 
AR 3 D: _ a° 
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( 续 ) 






夹 紧 形式 夹 紧 简 图 夹 紧 力 计算 公式 及 备注 






































































| _ K(M -fFR) 
- 1 fR AR 
以 
内 
孔 
定 a KFD 
位 “Za F= "r qtan(ze +@)+tan@,|] 
>J aB 
式 中 9 一 一 斜面 上 的 摩擦 角 ; 
<< tan 9 一 一 十 件 与 心 轴 在 轴 向 方向 的 摩擦 因数 ; 
Z tan 9, 一 一 工件 与 心 轴 在 圆周 方向 的 摩擦 因数 
Ë 
件 
ËL | z< 
_ KUN = 3KF D 
孔 | 夹 紧 | D = D =4d J 
n |= s E Jy > 
定 Di — 8 D; — d` 
位 
_ 2KM 
B= nDf 
式 中 4 一 一 卡 爪 数 
[š 
fk KMssin % 
以 防止 工件 转动 万 = 一 -一 一 “一 
外 ARsin $ +R 
M [ 件 防止 工件 移动 
1 | 承受 i 
位 | 切削 š i 
HUH: fsing+h 
Xl Ñ 
向 力 式 中 有一 一 工件 与 压板 间 的 圆周 方向 摩擦 因数 ; 
Á 工件 与 V 形 块 间 的 圆周 方向 摩擦 因数 ; 
万 一 一 工件 与 压板 间 的 轴 向 摩擦 因数 ; 
有 一 一 工件 与 V 形 块 间 的 轴 向 摩擦 因数 
u F 
Ë | i 
UN | | 式 中 a 一 一 斜 枫 的 升 角 ; 
i I 一 一 平面 摩擦 时 作用 在 斜 模 斜 而 上 的 摩 控 
角 ; 
F @, ——>F' Ifl PE CI fE HJ tE LB ME TBI | I) EE 
擦 角 
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( 续 ) 
来 紧 力 计算 公式 及 备注 


2 a C SR 2 
1 tan(e +@|)+ tan@; 






















































































lI 58 紧 式 中 w 一 一 斜 模 的 升 角 ; 
bL G1 一 一 平面 摩 擦 时 作用 在 斜 模 斜 面 上 的 摩擦 角 ; 
@ YeaBIPEgEITEHI AO SLB0 KI L19880 
n = 2FL 
2 , D° — d° 
d, tan(g +9)+3 fP << 
Bapu yes 式 中 ac 一 一 蝶 纹 升 角 ; 
机 构 0 一 M28381; 
了 一 一 嵘 杆 ( 蝶 母 ) 端 面 与 工件 之 间 的 摩 探 办 数 ; 
d, Ear 4€ 
» (La 
杠杆 夹 紧 s h 
机 构 式 中 r 销 轴 半 径 ; 
了 一 一 销 轴 与 压板 之 间 的 摩擦 因数 
= FL 
一 
p[tan(e + @,) + tan @, | 
_R+esn _ ecos 8 
— Gost "C ICU esin n 
1 t 3 式 中 À — Bls E t: 
紧 机 构 8 一 一 偏心 轮回 转角 ; 
@ 偏心 轮 与 夹 紧 面 的 摩擦 角 ; 
9 一 一 偏心 轮 与 销 轴 的 摩擦 角 ; 
R 偏心 轮 半 径 ; 
p 回转 中 心 到 接触 点 的 距离 
_ _ 2Mcln 
2 d,sltan(a + @) 
12 EJ K 式 中 7 考虑 传动 机 构 转轴 摩 探 损 失 时 的 传动 效率 ; 


夹 紧 机 构 

















e 一 一 炬 纹 升 角 ; 
d, 蛛 纹 中 径 ; 
9 一 一 螺纹 摩擦 角 
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( 续 ) 
夹 紧 形式 















夹 紧 力 计算 公式 及 备注 








F 
3L/ 





I+ 


H 
式 中 f 摩擦 因数 ， 一 般 取 0.1~0.15 








Maju Jl IM 
夹 紧 机 构 
































2Mc In 
í Il Dd l +I 
L tan(z2+0)+ fe! 
ax tan( P 3 / D-—d- 
= 式 中 7 考虑 传动 机 构 转 轴 摩 擦 损失 时 的 传动 效率 ; 
| z — BU: 





表 10-2 各 种 不 同 接触 表面 之 间 的 摩擦 因数 


咏 一 一 炬 纹 中 径 ; 
@ 螺纹 摩擦 角 ; 
ff 一 一 摩擦 因数 ， 一 般 取 0.1~0.15 

































接触 表面 的 形式 摩擦 因数 了 
接触 表面 均 为 加 工 过 的 光滑 表面 0.15 一 0.25 
[ 件 表面 为 毛坯 ， 夹 具 的 支承 而 为 球面 0.2—0.3 
夹具 夹 紧 元 件 的 济 硬 表面 在 沿 主 切 前 力 方 向 有 齿 纹 0.3 
夹具 夹 紧 元 件 的 学 便 表 面 在 沿 垂直 于 主 切削 力 方向 有 齿 纹 0.4 
夹具 夹 紧 元 件 的 淳 便 表 面 有 相互 牌 直 齿 纹 0.4 一 0.5 
夹具 夹 紧 元 件 的 淳 便 表面 有 网 状 齿 纹 0.7 一 0.8 








第 三 节 常用 典型 夹 紧 机 构 
一 、 斜 攀 夹 紧 机 构 


斜 攀 是 夹 紧 机 构 中 最 基本 的 一 种 形式 ， 它 是 利用 斜面 移动 时 所 产生 的 压力 来 夹 紧 工 件 
的 。 在 生产 中 ， 直 接 使 用 模块 棉 紧 工件 的 情况 比较 少 。 在 手动 夹 紧 中 ， 棉 块 往往 和 其 他 机 构 
联合 使 用 。 斜 棉 夹 紧 机 构 在 气动 和 液压 夹具 中 广泛 应 用 。 

图 10-7 为 模式 饮 链 夹 紧 机 构 。 当 栋 块 2 向 左 移 动 (在 4 一 4 前 面 中 ) 时 ， 连 板 3 同时 带动 
两 螺栓 5 向 下 移动 ， 于 是 两 压板 4 同时 将 工件 压 紧 。 

图 10-8 为 模式 联动 夹 紧 机 构 。 工 件 以 外 圆 在 支承 块 4 上 定位 。 当 两 枫 块 5 同时 向 里 移 
动 时 ， 和 斜 攀 通过 两 圆柱 销 6， 使 两 贸 链 压板 3、8 同时 各 绕 销 2、9 回转 ， 将 工件 夹 紧 。 当 两 
模块 退回 时 ， 在 弹 答 7 作用 下 两 铵 链 压 板 同 时 张 开 ， 松 开工 件 。 
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第 二 篇 














图 10-7 栋 式 贸 链 夹 紧 机 构 








压板 5 一 螺栓 ”6 一 萎 形 销 
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横 式 联动 夹 紧 机 构 
2、9 一 销 3、8 一 匀 链 压板 4 一 支承 块 5 一 枢 块 ”6 一 加 柱 销 “7 一 弹簧 


图 10-8 


1 一 调节 螺钉 


192 


第 十 章 夹 紧 装置 设计 。 


二 、 螺 旋 夹 紧 机 构 


采用 曙 旋 直接 夹 紧 或 与 其 他 元 件 组 合 实现 夹 紧 工 件 的 机 构 ， 统 称 螺 旋 夹 紧 机 构 。 由 于 螺 
旋 夹 紧 机 构 的 结构 简单 、 夹 紧 可 靠 ， 所 以 在 夹具 设计 中 得 到 广泛 应 用 。 

1. 单 螺旋 夹 紧 机 构 

图 10-9a 是 一 种 最 为 简单 的 螺旋 夹 紧 机 构 ， 蝶 钉 头 部 直接 压 紧 在 工件 表面 上 。 容 易 
压 坏 工件 表面 ， 且 打动 螺钉 时 容易 使 工件 产生 转动 ， 破 坏 原来 的 定位 ， 一 般 应 用 较 少 ; 
图 10-9b h, W&FF 1 的 头 部 通过 活动 的 压 块 3 与 工件 表面 接触 ， 在 打动 螺杆 时 ， 压 块 不 
随 螺杆 转动 ， 只 作 轴 向 移动 ， 可 防止 在 夹 紧 时 带动 工件 转动 ， 并 避免 压 坏 工件 表面 。 采 
用 衬 套 2 可 以 提高 夹 紧 机 构 的 使 用 寿命 ， 螺 套 麻 坏 后 通过 更 换 衬 套 2， 即 可 迅速 恢复 螺 
旋 夹 紧 功 能 








图 10-9 单 螺 旋 夹 紧 机 构 
1 一 螺杆 “2 一 衬 套 ”3 一 压 块 





2. 螺旋 压板 夹 紧 机 构 

F 10-10 为 螺旋 压板 夹 紧 机 构 。 拧 动 螺 母 1 通过 压板 4 压 紧 工件 表面 。 采 用 螺旋 压板 组 
合 夹 紧 时 ， 由 于 被 夹 紧 表面 高 度 尺寸 有 偏差 ， 压 板 4 的 位 置 不 可 能 保持 水 平 ， 所 以 螺母 端面 
和 压板 之 间 要 使 用 球面 垫圈 ( 件 2 和 锥 面 垫圈 ( 件 3)。 借 助 垫 蜀 球 面 和 锥 面 的 相互 作用 , 在 压 
板 倾斜 时 ， 可 防止 蛛 栓 受 弯曲 力矩 的 作用 而 损坏 。 














图 10-10 ”螺旋 压板 夹 紧 机 构 
1 一 螺 苹 ”2 一 球面 垫 间 ”3 一 锥 面 垫 疾 ”4 一 压板 
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3. 快速 夹 紧 机 构 


图 10-11 为 快速 来 紧 机 构 。 图 10-11a 所 示 为 非 夹 紧 状 态 ， 夹 紧 时 推动 手柄 1， 连 同 讨 块 


4 快速 接近 工件 ， 同 时 使 横 销 2 进入 曙 母 套 3 的 纵向 槽 内 3 














转动 手柄 ， 通 过 横 销 带动 螺母 套 


转动 以 推动 柄 杆 移动 ， 压 块 4 将 工件 夹 紧 。 图 10-11b 表示 快 外 螺母 压 紧 工 件 的 状态 ， 它 适用 





于 筷 径 较 小 的 工作 。 在 螺母 上 又 斜 外 了 光 筷 Gg D， 其 孔径 略 大 于 螺杆 外 径 M。 工 件 装 上 后 ， 


螺母 斜 向 沿 着 光 孔 套 入 螺杆 , 然后 将 螺母 摆 正 , 使 螺母 的 螺纹 与 螺杆 吴 合 ,再 略 加 打动 蝶 坪 ， 


便 可 夹 紧 工件 。 标 准 快 速 夹 紧 机 构 参见 表 10-37。 








图 10-11 快速 夹 紧 机 构 





1 一 手柄 ”2 一 横 销 ”3 一 螺 丸 套 4 一 压 块 


三 、 偏 心 来 紧 机 构 


偏心 夹 紧 机 构 是 斜 栅 夹 紧 机 构 的 一 种 转化 
形式 。 它 是 通过 偏心 件 直接 夹 紧 或 与 其 他 元 件 
组 合 而 实现 夹 紧 工件 的 。 图 10-12 所 示 为 偏 
心 夹 紧 机 构 。 偏 心 夹 紧 机 构 的 偏心 件 一 般 有 
圆 偏心 和 曲线 偏心 两 种 。 圆 偏心 夹 紧 机 构 具 
有 结构 简单 、 夹 紧 迅 速 等 优点 ， 但 它 的 夹 紧 
行程 小 ， 增 力 倍 数 小 ， 夹 紧 自 锁 性 能 较 差 ， 
故 一 般 适 用 于 被 夹 紧 工件 表面 尺寸 公差 较 小 
和 切削 过 程 中 振动 较 小 的 场合 。 由 于 铣削 加 
工 为 断 续 切削 ， 振 动 较 大 ， 因 此 铣床 夹具 不 
宜 采 用 偏心 夹 紧 机 构 。 
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四 、 定 心 夹 紧 机 构 


定 心 夹 紧 机 构 能 够 在 实现 定 心 ( 定 位 基准 与 工序 基准 重合 于 工件 对 称 中 心 或 对 称 六 和 面 ) 
作用 的 同时 ， 又 起 着 将 工件 夹 紧 的 作用 。 定 心 夹 紧 机 构 中 与 工件 定位 基准 相 接触 的 元 件 ， 既 
是 定位 元 件 ， 又 是 夹 紧 元 件 。 定 心 夹 紧 机 构 是 利用 定位 一 一 夹 紧 元 件 的 等 速 移动 或 均匀 弹性 
变形 的 方式 ， 来 消除 定位 基 面 尺寸 偏差 对 工件 定 心 或 对 中 的 不 利 影响 的 。 

1. 机 械 定 心 夹 紧 机 构 

三 爪 自 定 心 卡 盘 、 双 顶尖 、 等 距 相 向 移动 双 V 形 块 等 均 属 机 械 定 心 夹 紧 机 构 。 网 10-13a 
所 示 为 利用 斜 枫 实 现 机 械 定 心 夹 紧 机 构 的 形式 。 工 作 时 气缸 活塞 推动 锥 体 1 向 右 移动 ， 使 三 
个 卡 爪 2 同时 伸 出 ， 对 工件 内 孔 进行 定 心 夹 紧 。 
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Ha —— > 
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图 10-13” 定 心 夹 紧 机 构 
a) 机 械 定 心 夹 紧 机 构 ”b) 弹性 定 心 夹 紧 机 构 
1 一 锥 体 2 一 卡 爪 ”3 一 弹性 简 夹 ”4 一 锥 套 5—WMEBJ 

2. 弹性 定 心 夹 紧 机 构 

弹性 定 心 夹 紧 机 构 常 用 于 装 夹 轴 、 套 类 工件 。 图 10-13b 所 示 为 用 于 工件 以 内 孔 为 定位 
基 面 的 弹簧 心 轴 。 旋 转 螺母 5 时 ， 锥 体 1 和 锥 套 4 迫使 弹性 简 夹 3 上 的 敌 为 定 心 涨 开 ， 从 而 
将 工件 定 心 夹 紧 。 

五 、 贸 链 夹 紧 机 构 


锐 链 夹 紧 机 构 是 一 种 增 力 机 构 ， 它 具有 增 力 倍数 较 大 ， 摩 擦 损失 较 小 的 优点 ， 但 自 锁 性 
较 差 ， 广 泛 应 用 于 气动 夹具 中 。 

图 10-14 所 示 为 匀 链 夹 紧 机 构 ， 当 拉杆 1 向 左 移动 时 ， 拉 杆 斜面 通过 钢 球 4 推动 推 杆 3 
向 上 ， 通 过 压板 2 将 工件 夹 紧 。 
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sh L !' iy v V p 


图 10-14 ” 贸 链 夹 紧 机 构 
1 一 拉杆 2 一 压板 3 一 推 杆 4 一 钢 款 
图 10-15 所 示 为 铣床 夹具 ， 该 夹具 共 采 用 两 套 夹 紧 机 构 。 其 中 ， 左 前 方 采用 的 是 螺旋 压 
板 夹 紧 机 构 ， 移 动 压板 7 为 夹 紧 元 件 ， 通 过 旋转 带 肩 夹 紧 螺母 8 夹 紧 工 件 ， 右 侧 采 用 的 是 贸 
链 夹 紧 机 构 ， 当 旋转 星 形 把 手 6 时 ， 可 使 压板 1 2662932 2 上 的 贸 链 轴 转动 ， 实 现 对 工件 
的 夹 紧 和 松 开 。 
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图 10-15 ”铣床 夹具 的 夹 紧 机 构 
1 一 压板 “2 一 匀 链 支 座 “3 一 圆柱 销 ”4 一 锥 面 垫 关 “5 一 球面 垫圈 ”6 一 星 形 把 手 “7 一 移动 压板 ”8 一 带 肩 六 有 角 曙 母 
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六 、 常 用 典型 夹 紧 机 构图 例 
表 10-3 列 出 了 较为 常用 的 典型 夹 紧 机 构 。 


表 10-3 常用 典型 夹 紧 机 构 





























































_ 典型 夹 紧 机 构 示例 
= JB/T 8004.5 一 1999 JB/T 8023.2 一 1999 
JB/T 8004.5 一 1999 GB/T 119.2—2000 GB/T 119.2 一 2000 JB/T 8023.2 一 1999 
GB/T 119.2 一 2000 山 -JB/T 8006.1 一 1999 JB/T 8006.1 一 1999 GB/T 119.2 一 2000 
_ JB/T 8009.1—1999 JB/T 8009.1—1999 ask 
BAT S000.1 1595 CSS JB/T 8009 2—1999 JB/T 8009.2—1990 TB 8006.1=-1999 
a) b) 
单 
螺 
旋 
夹 JB/T 8029.1—1999 JB/T 8005.1—1999 GB/T 71—1985 
紧 GB/T 65 一 2000 UB/T 80091—1999\ | JB/T 8006.2 一 1999 
机 Bm 
构 
JB/T 8006.3 一 1999 
JB/T 8006.4 一 1999 
JB/T 8009.1—1999 
EA JB/T 8009.2 一 1999 
GB/T 65 一 2000 
JB/T 8016 一 19997 
c) d) 
JB/T 8004.7 一 1999 JB/T 8007.3—1999 
JB/T 8004 5—1999 GB/T 2089 —2009 
SSS | 
| 
£N JB/T 8007.3—1999 
JÉ 
Ç b 
压 到 
JB/T 8029.1—1999 GB/T 56—1988 
紧 GB/T 97.1—2002 
机 GB/T 900—1988 
JB/T 8012.1—1999 
构 


GB/T 2089—2009 
GB/T 71—1985 


GB/T 65— 2000 








c) d) 
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( 续 ) 














典型 夹 紧 机 构 示例 


















JB/T 2089— 2009 
JB/T 8029.2 一 1999 





GB/T 56 —1988 






JB/T 8023.2—1999 GB/T 849—1988 
GB/T 849—1988 
GB/T 850—1988 
GB/T 900 一 1988 
JB/T 8010.1 一 1999 
GB/T 97.1 一 2002 

GB/T 6172.1—2000 
JB/T 8026.4 一 1999 
GB/T 71—1985 


GB/T 850—1988 
JB/T 8010.3—1999 
GB/T 97.1—2002 
JB/T 8026.4—1999 
GB/T 2089—2009 
— GB/T 900—1988 
NSSSi +. GB/T 6172 .1—2000 
N SI JB/T 8029.2— 1999 
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GB/T 900—1988 



















板 qK JB/T 8029.2—1999 
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紧 GB T7I 一 1985 
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GB/T 65 一 2000 





JB/T 8004.S—1999 
GB/T 119.2-2000 
GB/T 830-1988 
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JB/T 8010.7 一 1999 


GB/T 65 一 2000 JB/T 8026.4 一 1999 




















fu GB/T 798—1988 

心 JB/T 8011.2 一 1999 GB/T 119.2 一 2000 
JB/T 8011.1 一 1999 

不 GB/T 119.2 一 2000 

板 JB/T8011.5 一 1999 

来 

紧 GB/T 97.1 一 2002 

机 GB/T 2089 _ 2009 








GB/T 119.2 一 2000 
JB/T 8012.2 一 1999 









GB/T 6172.1 一 2000 
JB/T 8012.1 一 1999 
GB/T 2089—2009 


JB/T 80292 —1999N GB/ T 6172.1 —2000 









a) b) 
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典型 夹 紧 机 构 示 例 















JB/T 80041 —1999 
GB/T798—1988 
JB/T 8029 |— 1999 
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(E) 
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典型 夹 紧 机 构 示例 
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用 手柄 驱动 的 凸轮 松 开 有 具有 弹簧 加 载 的 夹 爪 
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( 续 ) 





典型 夹 紧 机 构 示例 
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A 使 天 爪 浮动 夹 紧 ,B 是 用 圆柱 头 螺钉 拧紧 在 轴 端 上 <> 
c) 
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( 续 ) 


典型 夹 紧 机 构 示例 
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典型 夹 紧 机 构 示例 
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全 仅 用 于 松 开 
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( 续 ) 





典型 夹 紧 机 构 示 例 
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a) 
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典型 夹 紧 机 构 示例 

















NI 
š 






































206 


第 十 章 ” 夹 紧 装置 设计 





第 四 节 常用 夹具 元 件 


螺母 


夹具 中 使 用 的 螺母 标准 件 主要 有 : 带 肩 六 角 螺 母 、 球 面 带 肩 螺母 、 内 六 角 螺 母 、 雁 形 螺 
母 、 六 角 薄 螺母 和 六 角 厚 螺母 等 ， 参 见 表 10-4 一 表 10-9。 


表 10-4 带 肩 六 角 螺 母 〈 摘 自 JBMT 8004.1 一 1999) 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40 HRC。 

标记 示例 : 

d=M16x1.5 的 带 肩 六角 螺母 : 

螺母 M16x1.5 JB/T 8004.1 一 1999 







| 
= 








1 ËH fla 2 












M16 大 1.5 
M20 大 1.S 37 32 30 


表 10-5 球面 带 肩 螺母 (摘自 JB/T 8004.2 一 1999) 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 

d=M16 的 A 型 球面 党 肩 螺 考 : 

#ëR; AM16 JB/T 8004.2 一 1999 











(单位 : mm) 
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表 10-6 内 六 角 螺 母 (摘自 JB/T 8004.7 一 1999) 












c s s ¿“TQ 


| | 


h 








D, 
















(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699—1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 
标记 示例 : 
d=M12 [tJ Zç ft Pg E: 
BEF M12 A M16X60 JB/T 8004.7—1999 
(单位 : mm) 


























表 10-7 ”菱形 螺母 〈 摘 自 JB/T 8004.6 一 1999) 





Ra 12.5 
VZ `Z 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35—40HRC, 

标记 示例 : 

d=M10 [fJ 2 J 8 BJ: 

蛛 母 MI10 JB/T 8004.6 一 1999 


(单位 : mm) 
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六 角 薄 螺母 (摘自 GB/T 6172.1 一 2000) 








表 10-8 














Ra 12.5 
V is, 
B=15° —30° , 0=110° —120° 
标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M12、 力 学 性 能 为 4 级、 不 经 表面 处 理 、 产 品 等 
Me GB/T 6172.1-2000 M12 


HH +J 


级 为 A 级 的 六 角 浒 蝶 母 的 标记 














































































(单位 : mm) 
蛛 纹 规格 D M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 30 M36 
蝶 距 PP 1.25 15 1.75 2 25 3 I 3.5 4 
8 10 12 16 20 24 30 36 
8.75 10.8 13 17.3 21.6 25.9 32.4 38.9 
dy min 6.9 8.9 11.6 14.6 16.6 225 277 33.2 42.8 SI 
e min 8.79 11.05 14.38 17. Z 20.03 26.75 32.95 39.55 50.85 60.79 
max 2 | 3.2 4 F: 12 15 | 18 
m 
min 2.45 2.9 3.7 10.9 13.9 16.9 
Mw min 2 2.3 3 11.1 193 
公称 =max 8 | 10 13 46 55 
- min 7.78 9.78 12.73 15.73 17.73 23.67 45 53.8 
表 10-9 六 角 厚 螺母 (摘自 GB / T 56—1988) 
15°~30° 


do 





SN | 


——— 
m 





Ra 12.5 ` 
( ) 
标记 示例 : 
ay I 


累 纹 规格 D=M20、 力 学 性 能 为 5 2. AS 2642 8i gb BI z< ft ut Ba EI 
2 RE GB/T 56 一 1988 M20 





(单位 : mm) 
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( 续 ) 
Mi6 (M18) M20 (M22) M24 (M27) M42 M48 
max 17.3 19.5 21 | 23.7 25.9 29.1 32.4 38.9 45.4 51.8 
š: min l6 18 20 22 24 27 30 36 42 48 











d, min 22:95 24.8 2 fal 31.4 33.2 38 42.7 51.1 60.6 69.4 
e min | 26.]7 29.56 32.95 31.29 39.55 45.2 50.85 60.79 82.6 





























max 25 | 28 32 35 38 42 65 75 
M” — 
min 24.16 | 27.16 30.4 33.4 36.4 40.4 63.1 73.1 
m` min 19.33 21.73 24.32 26.72 29; ]2 32.32 50.48 58.48 
max 24 27 30 34 36 41 65 75 
s 
min 23.16 26.16 29.16 33 35 40 63.8 73.1 








注 ; 尽 可 能 不 采用 括 生 内 的 规格 。 


二 、 螺 钉 、 螺 柱 


夹 共 中 使 用 的 虹 钉 标准 件 主要 有 : 回 定 手柄 压 紧 蝶 钉 、 内 六 角 圆 柱头 蝶 钉 、 开 醒 锥 端 
紧 定 虹 钉 、 开 模 加 柱头 螺钉 、 六 角 头 压 紧 蝶 钉 、 双 头 蝶 柱 等 ， 参 见 表 10-10 一 表 10-15。 


表 10-10 固定 手柄 压 紧 螺 钉 〈 摘 自 JB/T 8006.3 一 1999 ) 








= 
员 





A l 





B MI CM 








—_+ 








标记 人 下 例 : 
d=M10. L=80mm 的 A 型 问 定 手柄 讨 紧 螺 钊 : 
M| AM10280 JB/T 8006.3 一 1999 
(单位 : mm) 
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( 续 ) 
件 1 
C 型 
/Ra 6.3 
`A 
ME: 45 钢 ， 按 GB/T 699—1999 的 规定 。 
热处理 ，35~40HRC。 (单位 ，mm) 
D 12 15 18 20 24 30 





d, 


4.5 
ao 
极限 偏差 H7 T ; 28 "i 8 
JH. 



































10 12 14 16 20 25 

l 10 

l 18 
b Š 

l 7.5 

la 17 
ls 9 

SR 20 
SR. 16 
r2 1 

L 

70 

80 

90 

100 

120 





第 二 篇 ”机 床 夹具 设计 





表 10-11 内 六 角 圆 柱头 螺钉 (摘自 GB/T 70.1 一 2008) 





(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规 

定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

(3) 其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044 一 1999 的 规 

标记 示例 : 

蝶 纹 规格 d=M5、 公 称 长 度 三 20 mm 的 内 六 

角 圆 柱头 螺钉 : 


/Ra 6.3 ` E£] GB/T 70.1 一 2008 M5x20 
( ) 


(单位 : mm) 


=120° 


















































































































































































Bay ML d M5 M6 
P 0.8 I 
b 参考 22 24 
d, max 8.50 10.00 
min 8.28 9.78 
a, max 8.7 6.8 
max 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 
% min 4.82 5.82 7.78 9.78 11.73 15.73 
e min 4.583 5.723 6.683 9.149 11.429 15.996 
max 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 
; min 4.82 5.70; 7.64 9.64 11.57 Ts 
t min 2.5 3 4 °] 6 8 
r min | 0.2 0.25 0.4 0.4 0.6 | 0.6 
公称 4 5 6 8 10 14 
s max 4.095 5.14 6.14 8.175 10.175 14.212 
min 4.020 5.02 I 6.02 8.025 10.025 14.032 
w min 1.9 2.3 3.3 4 4.8 6.8 
Wa ule d | M5 M6 M8 | MI10 Ml2 | M16 
l 
公称 min 
30 29.85 
35 34.5 
40 39.5 
45 44.5 
50 49.5 
55 54.4 
59.4 
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表 10-12 开 槽 锥 端 紧 定 螺钉 (摘自 GB/T 71 一 1985 ) 


90° 或 120°" 


Ra 32 
90°+ 2°BË 120°+ 2° Zm 














标记 示例 : 





& 计 




















































































































蛛 纹 规格 d=M5、 公 称 长 度 三 12mm、 性 能 等 级 为 14H 级 、 
胡 面 氧化 的 开 档 锥 端 紧 定 蝶 外 的 标记 示例 : 
, 2 a ua DE > Re se 螺钉 GB/T 71 一 1985-M5 X12 
@ 公称 长 度 在 表 中 虚线 以 上 的 短 螺 钉 应 制 成 120" 。 
@ 公称 长 度 在 表 中 虚线 以 下 的 长 螺钉 应 制 成 99”， 虚 线 以 | 
的 短 螺钉 应 制 成 120”。90"” 或 120° 仅 适 用 蝶 纹 小 径 以 内 的 林 
端 部 分 。 
@ x( 不 完整 螺纹 的 长 度 ) 乏 2 
(单位 : mm) 
螺纹 规格 d M1.2 M1.6 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 | E MI2 
P 0.25 0.35 0.4 0.45 0.5 0.7 0.8 l | 1.25 1.5 [75 
d, = | 蝶 纹 小 径 
dt 
n 
t 
max 0.52 0.74 0.84 0.95 1.05 1.42 1.63 2 2;5 3 | 3.6 
r 
公 
称 
F Sma SSE SEE mast mas: Sasa 
4 3:7 4.3 
x] s |x> | | | | | | | 
注 ; 1. 忆 一 一 螺 中 。 
2. 可 以 倒 圆 。 
3. <M5 的 螺 旬 不 要 求 锥 端 有 平面 部 分 
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表 10-13 开 槽 圆柱 头 螺 钉 (摘自 GB/T 65—2000) 





Ra32 


圆 的 或 平 的 
研制 未 端 

















Ra 12.5 sh 
N ( ) 
标记 示例 : 


螺纹 规格 d=M5、 公 称 长 度 上 20mm、 性 能 等 级 为 4.8 级 、 不 经 表面 处 理 的 A 级 开 楷 圆柱 头 螺钉 的 标记 : 
ë$] GB/T 65 一 2000 M5x20 
(单位 : mm) 








嵘 纹 规格 d MI1.6 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 MI10 






































a max 0.7 2 2.5 3 
b min 25 38 38 38 
dk 3.00 10.00 13.00 16.00 
dn max 2 6.8 9.2 112 
k 1.10 3.9 5.0 6.0 
公称 2 








| u=] s 
1.00 1.51 1.51 2.31 2.81 


0.4 
' | — [s 








0 ow | 126 | 126 | 166 | 205 | 236 
r min 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 0.4 

















m | se | u]: [5 
° = Lu s: |u |o |a | | 
x 05 |i > | 38 


P 


每 1000 件 钢 螺 钉 的 质量 (o=7.8Ske/dm°) ==ke 
公称 min max 
i S S 
o | ° | ow | om | om |om | om | a | 2 | o | 2 | 
2 | res | ss | ow | om | om | om | ae | os | +z | sa 
Se | es | om | oao [om | im | ws | 3 | + | on | i 





x [ss | xe] — [oe | oe | mia | oe [se | ú | w 
s |x | se] | [o |a | 22 | + | ç ns | zu 
> |> |xe — | | C e [oe [se | ze | az | ma 


o | 93 | 5 wam 2 | 
T [+ EE 





路 


wm | es | s | 


QD P 一 蝶 距 。 
@ 公称 长 度 在 阶梯 虚线 以 上 的 蝶 钉 ， 制 出 全 曙 纹 (b=/-a) 。 


Ë 
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表 10-14 六 角 头 压 紧 螺 钉 (摘自 JB/T 8006.2 一 1999) 





A 型 













(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 
规定 。 

(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 24=M16, L=60mm 的 A 型 六 角 
J.J 684]: 

H| AM16x60 JB/T 8006.2 一 1999 





(单位 : mm) 













































































M30 M36 
47.3 Ə 7.7 
39 47.5 
36 40 
41 50 
18 
M24 
12 
l 20 
b 2.5 3.4 5 
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表 10-15 双 头 螺 柱 (摘自 GB/T 900 一 1988) 





A 型 B 型 
倒 角 端 fB] ffi 20 Rata ASI All Ami 











标记 示例 : 

两 端 均 为 粗 沙 泗 通 螺纹 ,d=10mm、 片 50mm、 性 能 等 级 为 4.8 级 、 不 经 表 而 处 理 、B 型 、bn=24 的 双 头 螺 柱 的 标记 : 蝶 柱 GB/T900 
一 1988 MI10x50 

旋 入 机 体 一 端 为 粗 牙 普通 螺纹 ， 旋 螺母 一 端 为 螺 距 P=1mm 的 细 牙 普通 螺纹 ，d4=10mm、 三 50mm、 性 能 等 级 为 4.8 级 、 不 
经 表面 处 理 、A 型 、bnm=2d 的 双 头 蛇 柱 的 标记 : ERRE GB/T 900 一 1988 A MI10-M10x1x50 

旋 入 机 体 一 端 为 过 盘 配 合 蝶 纹 ， 旋 蝶 母 一 端 为 粗 牙 普通 螺纹 ， 民 10mm、 记 50mm、 性 能 等 级 为 8.8 级 、 镀 锌 钝 化 、A 型 、 
bm=24d [J M k RED ki: BRFE GB/T900 一 1988 AYM10-M10x50-8.8-Zn D 

(单位 : mm) 





蝶 纹 规格 d 
b m 
























































E: 1. P 一 一 粗 牙 蝶 距 。 
`'(b-ba)< 5mm 时 ， 旋 蝗 峡 一 端 应 制 成 倒 风 端 。 


垫圈 
夹具 中 使 用 的 垫 阁 标 准 件 主要 有 : 转动 垫圈 、 球 面 垫 鸭 、 锥 面 垫 圈 、 快 换 垫 圈 和 平 垫圈 
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等 ， 参 见 表 10-16 一 表 10-20。 
表 10-16 转动 垫圈 (摘自 JB/T 8008.4—1999) 





(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 公称 直径 =8mm、 =22mm 的 A 型 转动 
Ak |ë]: 

垫圈 A8x22 JB/T 8008.4 一 1999 











/Ra 12.5 x 
( ) 


ZA Ue =. 
CBR] Le) 基本 尺寸 


(单位 : mm) 








极限 偏差 H11 
































表 10-17 球面 垫圈 (摘自 GB/T 849 一 1988) 





ír = | (1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 


' ' (2) 热处理 : 40—48HRC., 
NAN] > 
> >= 













(3) 垫圈 应 进行 表面 氧化 处 理 。 

标记 示例 : 

规格 为 16mm、 材 料 为 45 钢 、 热 处 理 人 硬度 40 一 48HRC、 
表 而 氧化 的 球面 垫 疾 : 


05 Nh 热 辫 16 GB/T 849 一 1988 
( ) 


(单位 : mm) 










规格 
(螺纹 大 tt) 
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表 10-18 锥 面 垫 圈 (摘自 GB/T 850 一 1988 ) 





120 2° 










ZL TT 
一 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 40—48HRC. 
(3) 垫 痢 应 进行 表面 氧化 处 理 
标记 示例 : 规格 为 16mm、 材 料 为 45 钢 、 热 处 理 便 度 40 一 48HRC、 表 而 氧化 的 锥 面 垫 闭 : 
j&|ë| 16 GB/T 850—1988 
(单位 : mm) 









规格 


(螺纹 大 答 i 
Baz Ke) Ina | min max 








min 









4.40 




















表 10-19 快 换 垫 圈 (摘自 JB/T 8008.5 一 1999) 


Bm 





(1) 材料 : 45 48, j GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35—40HRC. 

标记 示例 : 

公称 直径 =6mm、D=30mm 的 A 型 快 换 垫 图 : 


热源 ”A6x30 JB/T 8008.5 一 1999 
(单位 : mmy) 





公称 直径 ( 蝶 纹 直径) 
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表 10-20 平 垫圈 (摘自 GB/T 97.1 一 2002) 





Ra1l6 用 于 /和 3mm 
s. Ra32 HJT3< ñ< 6mm 


Re 63 用 于 /之 6mm 


/Ra 12.5 u. 
( ) 
标记 示例 : 


标准 系列 、 公 称 规格 gmm、 山 钢 制 造 的 便 度 等 级 为 200HV 级 、 不 经 表面 处 理 、 产 品 等 级 为 A 级 的 平 垫圈 的 标记 : 

|| GB/T 97.1 一 2002 8 

标准 系列 、 公 称 规格 gmm、 山 Az 组 不 锈 钢 制 造 的 便 度 等 级 为 200HY 级 、 不 经 表面 处 理 、 产 品 等 级 为 A 级 的 平 垫 阁 的 标记 : 
热 痢 GB/T 97.1 一 2002 8 A 








(单位 : mm) 




















内 径 d, 


公称 (min) max 


公称 规格 外 答 d, 厚度 


(螺纹 大 径 d) 















公称 (max) min 









Ú, 4 | S ° ° 


will 一 一 


|] 











_ 





名士 十 
e '> 


四 、 压 块 
夹具 中 使 用 的 光 面 压 块 、 醒 面 压 块 标 准 件 ， 参 见 表 10-21、 表 10-22。 


表 10-21 光 面 讨 块 〈 摘 自 JB/T 8009.1 一 1999 ) 


A 型 B 型 
GB/T 895.1— 1986 










(1) 材料 ，45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 

公称 直径 =12mm 的 A 型 光 而 压 块 : 

不 块 ”Al2 JB/T 8009.1 一 1999 


D 





rzzzza 
| 
1 2 


NE 一 次 


(单位 : mm) 
挡 立 

GB/T 895.1 
—1986 


公称 直径 


(螺纹 直径 ) 




















+0.120 
0 
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A 型 B 型 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 
一 1999 的 规定 。 

(2) 热处理 : 35—40HRC, 
标记 示例 : 

公称 直径 =12mm 的 A 形 档 面 压 
Jt; 

压 块 A12 JB/T 8009.2 一 1999 











Ra 12.5 x 
NZ ( ) 


w. Til 
| GB/T 
极限 š 
偏差 —1986 














公称 直径 
(gy PL) 




































































五 、 压 板 





T> 


夹具 中 使 用 的 压板 标准 件 主要 有 : 移动 压板 、 转 动 压 板 、 偏 心 轮 用 压板 、 平 压板 、 直 压 
板 、 饮 链 压 板 、 回 转 压 板 、 钩 形 压 板 等 ， 参 见 表 10-23 一 表 10-32。 


表 10-23 移动 压板 (摘自 JB/T 8010.1 一 1999) 











A 型 B 型 C 型 
Aa6 
VY 
q NN ša S| WE) | SFFN SW £ bs EN 人 
NNSY4 HRTR NI RSE MM ome 
Ra 6.3 a - ° 
N (2) 热处理 : 35—40HRC, 
30° 标记 示例 ， 


i] 公称 直 答 =6mm、L=45mm 的 A 型 移动 压板 : 
人 | = 


— ° =H @ 压板 A6x45 JB/T 8010.1 一 1999 














/Ra 12.5 a 
( j 


〈 单 位 : mm) 
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公称 直径 


(螺纹 直径) 
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〈 续 ) 
























































表 10-24 转动 压板 (摘自 JB/T 8010.2 一 1999 ) 





B 型 C 型 
ek y: tusa 
NIR <N ST: 
d 
30° 











(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 

公称 直径 =6mm 、L=45mm 的 A 型 转动 压板 : 
压板 A6x45 JB/T 8010.2 一 1999 


(单位 : mm) 





























从 称 直径 L 
We Blunlilala lolalts|l, Ic 
具体 A 型 B 型 C 型 
s= 
32 
80 | 16 | 35 
12 
120 36 | 22 | 55 
8 | =< 1 ||| 
16 
120 25 
— U a] 
100 = 一 22 | 42 一 
120 25 | 52 12 
20 50 2 | M20 | 22 | 20 20 
x 
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表 10-25 偏心 轮 用 压板 〈 摘 自 JB/T 8010.7 一 1999 ) 








(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
À b (2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 

公称 直径 = 8mm. ¿L =70mm 的 偏心 轮 用 压板 : 
压板 8x70 JB/T 8010.7 一 1999 

















) 
(单位 : mm) 















公称 直径 
(asr rite) 







极限 
fu 2 






极限 偏 | 5 | 基本 

















表 10-26 `EFF4R (J F JB/T 8010.9 一 1999) 
A 型 B 型 





(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 

公称 直径 =20mm . L=200mm 的 A 型 平 压板 : 
压板 A20x200 JB/T 8010.9 一 1999 





(单位 : mm) 
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表 10-27 直 压 板 〈 摘 自 JBMT 8010.13 一 1999 ) 





(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 
标记 示例 : 
公称 二 和 从 =8mm 、L=80mm 的 直 压 板 : 
床板 ”8x80 JB/T 8010.13 一 1999 








(单位 : mm) 





























i 
B d 
32 14 
40 18 
120 
20 160 50 22 
200 





表 10-28 ” 贸 链 压板 〈 摘 自 JB/MT 8010.14 一 1999) 





(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/ 
T 699 一 1999 的 规定 。 

(2) 热处理 : A 型 T215，B 
型 35 一 40HRC 。 

标记 示例 : 

b=8mm .L=100mm 的 A 型 
É DE JK 2: 压板 A8x100 
JB/T 8010.14— 1999 























(单位 : mm) 




























b 
基本 | 极限 偏差 | L h 
asb HII 
+0.090 
120 
0 2 63 6.2 








+0.012 
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极限 偏差 
HII 








表 10-29 回转 压板 (摘自 JB/T 8010.15 一 1999) 


B 型 








V NA 


(1) 材料 : 45 48, E GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC 。 
标记 示例 : d=M10、r=50mm 的 A 型 回转 压板 : 
压板 “AM10x50 JB/T 8010.15 一 1999 
(单位 : mm) 



































d | M10 M12 M16 
B | ° 25 32 
H (hl1) 12 16 20 
b T 14 18 
d, (H11) 12 14 18 
50 
55 








80 80 





85 85 





60 
65 
70 
73 
80 
85 
90 90 90 


110 
120 
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表 10-30 钧 形 压 板 〈 摘 自 JB/T 8012.1 一 1999) 



















(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 
的 规定 。 

(2) 热处理 : 35 一 40HRC 。 

标记 示例 : 

公称 直径 =13mm . A=35mm lJ A 型 钧 
形 压 板 : 

压板 A13x35 JB/T 8012.1 一 1999 
d=M12 、A=35mm 的 B 型 钧 形 扑 板 : 
压板 BM12x35 JB/T 8212.1 一 1999 








(单位 : mm) 


























基本 尺寸 


BB f 2: f9 | 


H 





























基本 尺寸 | 
极限 偏差 
hll 


基本 尺寸 
d; 


极限 偏差 
H7 







































































配 几 嵌 外 
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表 10-31 钧 形 压板 (组 合 ) (摘自 JB/T 8012.2 一 1999 ) 
A 型 
W is] 
1 
标记 示例 : 
| b d=M12 、A=14mm 的 A 32] JÉ JI K: 
| ÑI 压板 AM12x14 JB/T 8012.2 一 1999 
IMA < T 
NH: 
和 "Ñ — 3 
= “Ny 






Z 





(单位 : mm) 


























MI6 




















表 10-32 ÍMJELEJREZIE4R (B) 


H 























(摘自 JB/T 8012.5 一 1999) 





I 


> | 
22223 


标记 示例 : 
d=M6. K=13 的 侧面 钧 形 奈 板 : 
压板 M6X13 JB/T 8012.5 一 1999 





(单位 : mm) 
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六 、 偏 心 轮 


夹具 用 标准 圆 偏心 轮 、 叉 形 偏 心 轮 参见 表 10-33 一 表 10-34， 标 准 偏心 轮 用 垫 板 参见 表 10-35。 
表 10-33 圆 偏心 轮 (摘自 JB/T 8011.1 一 1999) 















(1) 材料 ，20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 


多 而 耐 乡 
个 (2) 热处理 : 渗 人 矶 深度 0.8 一 1.2mm，58 一 64HRC。 
A= 标记 示例 : 


D=32mm 的 加 偏心 轮 : 
偏心 轮 32 JB/T 8011.1 一 1999 











(单位 : mm) 


| 
于 本 | SP s| 极限 偏差 pe 限 信 关 | 从 极限 偏差 到 
| Dis sn 
+0.030 
+0.076 


. 015 L aa E 
| n 








(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8 一 L.2mm，58 一 64HRC。 
标记 示例 : 

D=50mm 的 又 形 偏 心 轮 : 

偏心 轮 50 JB/T 8011.2 一 1999 








== L = x 


qd 
基本 基本 wiy x+ 极限 偏差 













可 = [u] |>. 
| m F] 

[|| IE ° 
wi (el | as LE] ° o|] |e 
ml | 。 sama aj — mi 
sl oon ' ‘0 
| _|e[2] | ° 
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表 10-35 ”偏心 轮 用 垫 板 〈 摘 自 JB/T 8011.5 一 1999) 









(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 ， 渗 人 左 深 度 0.8 一 1.2mm，58 一 64HRC。 
标记 示例 : 

b=15mm 的 偏心 轮 用 垫 板 : 

热 板 15 JB/T 8011.5 一 1999 









p77 
r N 
Ei 











七 、 支 座 
夹具 用 标准 贸 链 支 座 参见 表 10-36。 


表 10-36 匀 链 支 座 (摘自 JB/T 8034 一 1999) 


(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 

b=12mm 的 铵 链 支 座 ， 

支 座 12 JB/T 8034 一 1999 





(单位 : mm) 
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、 快 速 夹 紧 装 


夹具 用 标准 快速 夹 紧 装置 参见 表 10-37。 
表 10-37 快速 夹 紧 装置 


















22. s 
Bt 











模 槽 式 夹 紧 装 置 末端 的 男 一 种 结构 形式 








(单位 : mm) 
3 4 Š 








手柄 

















GB/T GB/T GB/T 























6170—2000 | 75 一 1985 | 6170—2000 
25 M8x28 M8 80 
32 M10x35 M10 100 
40 M12x45 M12 125 
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( 续 ) 





件 1 项 杆 











沿 外 径 的 螺旋 线 展 开 图 








(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 渗 碳 深度 0.8—1.2mm, 2 60—64HRC., 
(3) 螺纹 按 7 级 精度 制造 。 
(单位 : mm) 





极限 佣 


X: 9 
-0.020 
-0.072 


-002 | 2 | 35 | 
> lol wl > [=] ° _ 
























(1) 材料 : Q235—A ° F. 
(2) 螺纹 按 7 级 精度 制造 。 
(3) 锐 边 倒 角 。 
(单位 : mm) 
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九 、 操 作 件 及 其 他 标准 元 件 


夹具 常用 标准 操作 件 有 深 花 把 手 、 星 形 把 手 等 ， 参 见 表 10-38、 表 10-39, À [Mel 
出 了 夹具 常 用 的 其 他 标准 元 件 ， 如 导 板 (参见 表 10-40)、 压 入 式 螺 纹 衬 套 ( 表 10-41)、 
EBI ( 表 10-42)、 圆 柱 螺旋 压缩 弹 往 〈 表 10-43)、 法 兰 式 气缸 《〈 表 10-44) 和 膜 片 式 
气缸 〈 表 10-45) 等 。 


表 10-38 深 花 把 手 (摘自 JB/T 8023.1 一 1999 ) 





材料 : Q235-A, Jë GB/T 700 一 2006 的 规定 。 
标记 示例 : 

da=8mm 的 深 花 把 手 : 

把 手 8 JB/T 8023.1 一 1999 





(单位 : mmy) 















d; 
极限 




















表 10-39 星 形 把 手 (摘自 JB/T 8023.2 一 1999 ) 





B 型 


(1) 材料 : ZG45， 按 GB/T 11352 一 2009 的 规定 。 
(2) f K Bi Zes ab ph, 

标记 示例 : 

d=10mm 的 A 型 星 形 把 手 : 

把 手 A10 JB/T 8023.2 一 1999 

di=M10 的 B 型 星 形 把 手 : 

fj: BMI0 JB/T 8023.2 一 1999 








(单位 : mm) 


h h, |， 






















" 
极限 偏差 H7 
6 16 
8 20 








s] 















65 


EUE3 


+0.045 
0 


3 
35 24 32 16 9 12 3 
| 
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表 10-40 SR (4 H JB/T 8019 一 1999) 















(1) 材料 : 20 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 
规定 。 

(2) 热处理 : 渗 侈 深度 0.8 一 1.2mm，58 一 
64HRC。 

标 记 示例 : 

b=20mm 的 A 型 导 板 : 

导 板 A20 JB/T 8019 一 1999 





(单位 : mm) 
















































































/Ra 3 


标记 示例 : 
d= M16. H=32mm [JJ A KIZ FS: 衬 套 M16X32 JB/T 8005.1 一 1999 
dTr16X4 左 、H=32mm 的 讨 入 式 蝶 纹 衬 套 : 衬 套 Trl16X4 左 X32 JB/T 8005.1 一 1999 


(单位 : mm) 
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D 


基本 八 寸 极限 偏差 r6 


Pe 让 12 10 

M8 14 oa s 20 Ms t s aa 
+0.023 

— =l -一 一 16 12 












普 遂 螺纹 梯形 螺纹 





























MI10 16 22 | 20 
| = 20 16 —,NÀp>oÑ aonrh 
M12 20 i Se 24 






































M16 Tr16X4 Z: 
M20 Tr20X4 左 
M24 Tr24X5 左 





M30 Tr30X6 Z: 





Tr36X 6 无 


表 10-42 2923 (摘自 JB/T 8033 一 1999) 





GB/T 97.1—2002 4 一 4 
GB/T 91—2000 






(1) 材料 : 45 钢 ， 按 GB/T 699 一 1999 的 规 

定 。 

(2) 热处理 : 35 一 40HRC。 

标记 示例 : 

d=10mm 、 偏 差 为 但 、L=45mm 92541: 
dl 2k 10f9x45 JB/T 8033 一 1999 














(单位 : mm) 
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(J) 
































iË Rë] GB/T 97.1 
—2002 


HIRE 而 GB/T 
—2000 














YA 型 yB #i 
(AS) 


























b) 热 卷 两 端 圈 并 紧 制 扁 型 
a) 冷 卷 两 端 圈 并 紧 磨 平 型 
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x. 


° 


1 21 + un CN 


一 | 一 | 
un i asa 
J] ` tn 


t 
° 

° 

+ 


( 







n=6.5 [ë| 








Hy 


I. mm | mm | ( Nmm) 














t 


B 
= 
记 


= 
`° 











(š | 
W|IS 
© 


t 
Cn 
DD 
° 


= | = [L | = = | r 











续 ) 


m/ 
10 ks 


0.74 
0.82 
0.98 


1.14 












1.31 





















































































EI a ea " 
2: w“. Ç 31 


EH 


























s| w [ew a 


| 53.58 | 58 | 90 





























17 


























30 962 | 22 5. 93.23 | 75 | 27 35 
5.0 902 | 23 58 | 21 42 | 99.98 四 31 29 
38 | 759 | 29 65 | 30 25 118.7 | 90 | 44 17 
40| 721 | 31 70 | 34 21 125.0 | 100 | 48 15 
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〈 续 ) 
J n=2.5 图 =4.5 Rë n=6.5 R 
s” TD/ 加 四 
mm m | Ho/ d F'/ m | Hy | f/ F'/ 
Fa 二 10 kg | mm (Nmm) | 10%kg | mm | mm | (N/mm) 
641 


54 | 24 97.33 = 43 140.6 | 115 | 64 
156.2 7.6 


E: EE (mm) ; DD 一 弹 壬 中 径 (mm); F, a [ 作 负 蓓 (N); 琴 一 试验 负 菜 CN) ; 
Dxma t Asal 2 Drmi 一 最 小 套 简 直径 (mm) ; m 一 有 效 阅 数 〈 圈 ) ;本 一 自由 高度 (mm) ; 太一 最 
大 工作 变形 量 (mm) ; 一 弹簧 刚度 (Nmm ) ;，m 一 弹 答 单 件 质量 (103kg) 。 
(1) 材料 ”采用 冷 卷 工艺 时 ， 选 用 材料 性 能 不 低 于 GB/T 4357 一 2009 中 C 级 碳 素 弹 得 钢 
丝 ; 采用 热 卷 工艺 时 ， 选 用 材料 性 能 不 低 于 GB/T 1222 一 2007 的 60SizMnA 的 材料 。 如 采用 
其 他 种 类 的 材料 ， 在 计算 中 应 采用 其 相应 的 力学 性 能 参数 。 
(2) 芯 轴 及 套 简 ”弹簧 高 径 比 b=H/D > 3.7 时 ， 应 考虑 设置 芯 轴 或 套 简 ， 见 表 10-43 中 
图 c. 
(3) 制造 精度 ” 冷 卷 或 热 卷 弹 得 的 制造 精度 分 别 按 GB/T 1239.2—2009 或 GB/T 23934 一 
2009 规定 的 2、3 级 精度 选用 。 
(4) 表面 处 理 ” 弹 得 表面 需要 处 理 时 在 订货 合同 中 注 明 ， 表 面 处 理 的 介质 、 方 法 应 符合 
相应 的 环境 保护 法 规 ， 应 尽量 避免 采用 可 能 导致 氢 脆 的 表面 处 理 方法 。 
(5) 弹 算 其 他 技术 要 求 ” 弹 簧 其 他 技术 要 求 可 按 GB/T 1239.2 一 2009 或 GB/T 23934 一 
2009 的 规定 。 
(6) 标记 方法 “弹簧 的 标记 由 类 型 代号 、 规 格 、 精 度 代 号 、 旋 向 代号 和 标准 号 组 成 ， 规 
定 如 下 。 


Y dxDxH, —L] L] GB/T 2089 


























标准 号 
旋 向 代号 (左旋 应 注 明 为 左 , 右 旋 不 表示 ) 
精度 代号 (2 级 精度 制造 不 表示 ,3 级 应 注 明 “3” 级 ) 
规格 ( 材料 直径 x 弹 得 中 径 x 自 由 高 度 
类 型 代号 (YA 为 两 端 圈 并 紧 磨 平 的 准 i 
YB 为 两 端 围 并 紧 制 扁 的 热 卷 压缩 弹簧 ) 
标记 示例 : 
示例 1 
YA 型 弹 竹 ， 材 料 直 径 1.2mm， 弹 得 中 径 为 smm， 自 由 高 度 40mm， 精 度 等 级 为 2 级 
左旋 的 两 端 圈 并 紧 麻 平 的 冷 卷 压缩 弹簧 。 
标记 : YA1.2x8x40 Z: GB/T 2089 一 2009。 
Ns. 
asas: 材料 直径 为 30mm， 弹 繁 中 径 为 160mm， 自 由 高 度 200mm， 精 度 等 级 为 3 
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级 ， 硬 旋 的 并 紧 制 局 的 热 卷 压 缩 弹簧 。 
标记 : YB 30x160x200-3 GB/T 2089 一 2009 


+. ZL CA 10-44、 表 10-45) 


表 10-44 ”法 兰 式 气缸 


SSSSSSS 汶 


= = 






































d 
80 
ZI1/47 
135 | M20x1.5 

















187 | M24x1.5 | Z3/8” 
注 : 了 一 气压 为 0.4MPa 时 活塞 上 的 推力 。 


| n |o 
h | 热 片 | 活塞 | 密封 疾 | 后 盖 | em | mn : 
| 
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I 
20x112 


20x147 


| usoxll5 | 


P= 1150x80 
24 









1175x80 










1175x115 











11100x85 


100 
25x160 






11100x125 








11150x95 
25 150 | 150 | 150 24 M24x1.5 |8~16 fF 












ES 


qiwa 、 


TY 


EX 一 
= 
一 上 





ISMI Vike 


L 
> 
LL 





22 


这 


| 
=a 


FEE 


222 
< 


EER 
£⁄2 











1 一 壳 体 2 一 膜 片 3 一 托盘 4 一 活塞 村 





























(单位 : mm) 
膜 请 fia 直径 Pe JG WL rÚ f D 
夹 布 橡胶 耐 油 橡 胶 
125 2=3 90 115 
160 150 
200 180 
250 235 
320 300 
400 375 





注 : 此 表 是 按 Dox0.7 D ( 夹 布 橡胶 ) 和 Do= D-2r-(2—4)mm (WE) 决定 的 。 
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第 一 他 ”概述 


一 、 夹 具体 设计 的 基本 要 求 


夹具 体 是 夹具 的 基础 件 ， 夹 具 上 的 所 有 组 成 部 分 都 必须 最 终 通 过 这 一 基础 件 连接 成 一 个 
有 机 整体 。 设 计 夹 具体 时 应 满足 如 下 基本 要 求 : 

(1) 足够 的 刚度 和 强度 ”设计 夹具 体 时 ， 应 保证 在 夹 紧 力 和 切削 力 等 外 力作 用 下 ， 不 产 
生 过 大 的 变形 和 振动 。 必 要 时 ， 可 在 适当 位 置 设置 者 干 条 加 强 筋 。 

(2) 夹具 安装 稳定 ”机床 夹具 通过 夹具 体 安装 在 机 床 工作 台 上 ， 安 装 应 稳定 ， 为 此 ， 机 
床 夹具 重心 和 切削 力 等 力 的 作用 点 应 处 在 夹具 安装 基 面 内 。 机 床 夹具 高 度 越 大 ， 要 求 夹具 体 
底 平 面 面 积 也 越 大 。 为 使 夹具 体 平面 与 机 床 工作 台 接 触 良 好 ， 来 具体 底 平 面 中 间 部 位 应 适当 
JZ, 

(3) 夹具 体 结构 工艺 性 良好 ”设计 时 应 注意 夹具 体 的 毛坯 制造 工艺 性 、 机 械 加 工 工艺 性 
和 装配 的 工艺 性 。 

(4) 便于 清除 切 屑 “为 防止 加 工 中 切 丑 聚 积 在 定位 元 件 工作 表面 或 其 他 装置 中 ， 影 响 工 
件 的 正确 定位 和 夹具 的 正常 工作 ， 在 设计 夹具 体 时 ， 要 考虑 切 导 的 排除 问题 。 


二 、 夹 具体 材料 及 制造 方法 


夹具 体 可 用 铸造 或 焊接 方法 制造 。 由 于 铸造 夹具 体 具有 下 列 特 点 ， 所 以 得 到 了 较 广 泛 的 
应 用 。 

1) 铸造 工艺 性 良好 ， 几 乎 不 受 零 件 大 小 、 形 状 、 重 量 和 结构 复杂 程度 的 限制 ; 

2) 铸造 夹具 体 吸 振 性 良好 ， 可 减 小 或 避免 其 受 力 而 产生 振动 ; 

3) 铸造 夹具 体 承受 抗 压 能 力 大 ， 可 承受 较 大 的 切削 力 、 夹 紧 力 等 力 的 作用 。 

铸造 夹具 体 材 料 ， 一 般 采 用 HT150 或 HT200 两 种 。 夹 具体 应 进行 时 效 处 理 ， 以 消除 内 
应 力 。 

三 、 夹 具体 外 形 尺 寸 

夹具 体制 造 属 单 件 生产 ， 通 常 都 是 参照 类 似 的 结构 ， 按 经 验 类 比 法 确定 其 结构 尺寸 。 实 
际 上 在 绘制 夹具 总 图 时 ， 根 据 工件 、 定 位 元 件 、 夹 紧 装 置 、 对 刀 一 导向 元 件 以 及 其 他 辅助 机 
构 和 装置 在 总 体 上 的 布置 , 夹具 体 的 外 形 尺 寸 便 已 大 体 确定 。 表 11-1 列 出 了 来 具体 结构 尺寸 
的 经 验 数据 ， 表 11-2 列 出 了 铣床 夹具 的 夹具 体 座 耳 结构 尺寸 。 
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表 11-1 夹具 体 结构 尺寸 的 经 验 数 据 







经 验 数 据 
15—25mm 


夹具 体 结构 部 分 
夹具 体 壁 厚 h 

夹具 体 加 强 筋 厚 度 
夹具 体 加 强 筋 高 度 















(0.7—0.9)h 
不 大 于 5h 

R=1/5~1/10 (hi+h;) 
hh、hs 一 一 赔 角 相连 处 壁 厚 

















夹具 体 壁 与 壁 连接 的 铸造 图 角 起 中 


表 11-2 铣床 夹具 的 夹具 体 座 耳 结构 尺寸 











〈 单 位: mm) 
b 


























一 、 夹 具体 找 正 基 面 


夹具 体 在 坐标 匀 床 上 锐 孔 时 , 需要 设置 找 正 基 面 确定 
坐标 尺寸 。 有 的 夹具 装 在 机 床 工作 台 上 时 , 也 需要 按 夹具 
体 上 的 找 正 基 面 找 正 其 正确 位 置 。 因此 , 在 夹具 体 上 应 根 
据 需 要 相应 设置 找 正 基 面 ， 如 图 11-1 所 示 。 


二 、 夹 具体 排 眉 措施 


切 悄 在 加 工 中 应 顺利 地 排除 到 夹具 外 , 否则 将 会 影响 图 11-1 夹具 体 上 的 找 正 基 面 
工件 正确 定位 。 一 般 在 设计 夹具 体 时 , 应 采取 必要 的 排 届 
音 施 ， 使 操作 者 便于 清除 切 居 。 

如 图 11-2 所 示 ， 若 加 工 中 产生 切 层 不 多 时 ， 可 在 夹具 体 上 适当 设置 容 悄 沟 〈 图 11-2a) 


240 








第 十 一 章 夹具 体 的 设计 


Ë 
| 


或 设计 较 大 容 习 空间 (图 11-2b)， 即 所 设计 的 定位 元 件 工作 表面 与 夹具 体 表面 之 间 需 要 留 出 
一 定 的 距离 。 若 加 工时 产生 的 切 居 比 较 多 ， 夹 具体 上 应 设计 出 排 届 斜面 或 缺口 (图 11-2c)， 
使 切 悄 自动 地 由 和 斜面 处 滑 出 而 排 至 夹具 外 , 即使 切 必 不 能 全 部 自动 排出 , 也 便于 操作 者 清除 。 









































图 11-2 夹具 体 排 屑 措施 


第 三 节 铸造 夹具 体 的 技术 要 求 
铸造 夹具 体 的 技术 要 求 ， 一 般 有 如 下 规定 : 








1) 铸件 不 许 有 裂纹 、 气 孔 、 砂 眼 、 缩 松 、 夹 渣 等 铸造 缺 陶 。 浇 口 、 周 口 、 结 疤 、 粘 砂 


应 清除 干净 。 
2) 铸件 在 机 械 加 工 前 应 经 时 效 处 理 。 
3) 未 注 明 的 铸造 圆 角 尺 (3-5) mm. 
4) 铸造 起 模 斜 度 〈 铸 件 在 垂直 分 型 面 的 表面 需 有 铸造 和 斜 度 )。 
铸造 夹具 体 零 件 的 尺寸 公差 取 值 参见 表 11-3。 















































表 11-3 ”夹具 体 零件 的 尺寸 公差 参考 表 





夹具 体 零 件 的 尺寸 (角度 ) 



















相应 于 工件 未 注 尺 寸 公差 的 直线 尺寸 +0.1mm 
相应 于 工件 未 注 角度 公差 的 角度 


相应 于 工件 标注 公差 的 直线 尺寸 或 位 置 公 差 























+10 “ 





























3e lk LR l SIB] 1 222 1 DB) E Pi 0.01mm 
找 正 基 面 的 直线 度 与 平面 度 0.005mm 








(1/2 一 1/5) 工 件 相 应 公差 














+t0.lImm L150mm 
+0.15mm ZL>150mm 








紧 固 件 用 的 孔 中 心 距 公关 
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第 一 节 ”专用 机 床 夹具 装配 草图 绘制 


一 、 绘 制 草图 要 求 


1) 绘制 夹具 装配 草图 ， 应 使 用 方 格 纸 绘制 。 

2) 绘制 来 具 装 配 草 图 应 遵循 国家 制图 标准 ， 绘 图 比例 应 尽量 取 1:1， 以 便 使 图 形 有 良好 
的 直观 性 。 如 被 加 工 工 件 尺 寸 过 小 ， 也 可 按 2:1 的 比例 绘制 。 

3) 绘制 时 ， 应 以 操作 者 止 面相 对 位 置 的 视图 为 主 视图 。 视 图 的 布置 应 行 合 国家 制图 标 
准 ， 视 图 多 少 应 以 能 完整 表示 出 夹具 各 元 件 和 机 构 为 准 。 一 般 夯 出 三 耐 视图。 如果 局 部 结构 
在 三 面 视角 上 还 不 能 表达 清楚 ， 有 必要 而 出 局 部 剖面 网 。 

4) 面 图 时 ， 工 件 需 用 黑色 或 红色 双 点 画 线 表示 。 此 时 ， 工 件 应 被 视 为 假想 件 ， 即 视 为 
透明 体 ， 它 在 图 中 不 影响 夹具 任何 元 件 和 机 构 的 可 见 性 ， 工 件 轮 廓 与 夹具 上 的 任何 图 线 彼 此 
独立 ， 不 相干 涉 。 


二 、 绘 制 草图 的 顺序 


首先 用 双 点 画 线 绘 出 工件 轮廓 外 形 和 主要 表面 的 三 个 视图 ， 其 中 主要 表面 是 指定 位 基准 
(定位 基 面 )、 夹 紧 表 面 和 被 加 工 表 面 ; 然后 在 几 个 视图 中 ， 围 绕 工 件 依次 绘 出 定位 元 件 、 导 
向 元 件 或 对 刀 继 时、 夹 紧 闵 置 (机 构 ) 及 其 他 元 件 或 机 构 ; 最 后 绘制 出 夹 有 具体 ， 从 而 把 夹具 
的 各 组 成 元 件 及 机 构 连 成 一 体 。 


三 、 绘 制 装配 草图 应 注意 的 若干 问题 


1) 应 按 加 工 位 置 画 出 工件 轮 廊 网， 如 果 工 件 零件 图 上 的 投影 面 与 夹具 图 的 投影 面 不 一 
致 时 ， 则 要 经 过 投影 改造 。 在 工件 各 视图 之 间 应 留 有 足够 的 距离 ， 以 免 在 最 后 绘 出 夹具 体 时 
出 现 相 碰 或 无 法 标注 尺寸 等 情况 。 

2) 夹具 上 确定 工件 正确 位 置 的 定位 面 ， 必 须 是 定位 元 件 上 的 定位 表面 ， 而 不 允许 用 铸 
件 夹 县 体 上 的 表 而 与 工件 直接 接触 或 配合 实现 定位 。 因 为 夹具 体 为 铸件 ， 其 耐 区 性 较 差 ， 且 
磨损 之 后 难以 修复 ， 影 响 定位 精度 。 图 12-1a 所 示 工 件 端面 的 定位 方案 不 正确 ; 图 12-1b 所 
示 工 件 端面 的 定位 方案 正确 。 

3) 夹具 制造 属 十 单 件 生产 的 性 质 ， 夹 具 装 配 精度 要 求 较 高 ， 所 以 常用 调整 、 修 配 及 装 
配 后 组 合 加 工 等 方法 来 保证 夹具 的 装配 精度 ， 设 计时 应 注意 应 用 这 些 工艺 特点 。 
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a) . 
图 12-1 定位 基 面 必须 与 定位 元 件 接触 (配合 ) 
a) 不 正确 b) 正确 


4) 为 减少 加 工 表面 面积 及 减少 加 工行 程 次 数 ， 夹 具体 上 与 夹具 零件 相 接触 的 结合 面 一 般 
应 设计 成 等 高 的 凸 台 。 四 台 高 度 疡 一 般 高 出 非 加 工 铸 造 表 而 3 一 Smm 为 宜 (图 12-lb)。 若 结 
合 面 采用 其 他 加 工 方法 加 工时 ， 其 结构 尺寸 也 可 设计 成 沉 扎 或 目 档 《图 12-2 的 gD 沉 孔 )。 

5) 夹具 体 上 各 元 件 应 与 夹具 体 有 可 靠 的 联接 。 为 保证 工人 操作 安全 ， 联 接 蝶 钉 一 般 都 
采用 内 六 角 圆 柱头 螺 杀 (GB/T 70.1 一 2008)。 若 夹具 元 件 的 相对 位 置 精度 要 求 不 高 时 ， 只 用 
内 六 角 圆 柱头 螺钉 联接 紧 固 即 可 ; 若 夹 具 元 件 的 相对 位 置 精度 要 求 较 高 时 ， 可 用 两 个 圆柱 销 
(GB/T 119.2 一 2000) 联接 以 确定 其 正确 位 置 。 如 图 12-3 所 示 ，V 形 块 与 夹具 体 联 接 ， 由 于 
V 形 块 是 定位 元 件 ， 位 置 精度 要 求 高 ， 装 配 时 是 先 将 V 形 对 称 中 心 线 的 位 置 找 正 后 拧紧 两 个 
内 六 角 圆 柱头 螺钉 ， 然 后 用 组 合 加 工 的 方法 配 钻 匀 加 工 两 个 圆柱 或 圆锥 销 孔 ， 并 且 压 入 加 柱 
销 或 圆锥 销 ， 以 确保 V 形 块 在 工作 过 程 中 或 拆卸 后 再 装配 时 其 位 置 不 变 ， 如 钻 模板 、 定 位 文 
承 板 、 辅 助 文 承 用 的 某 些 文 座 等 均 是 采用 这 种 方法 与 夹具 体 联 接 紧 固 的 。 


内 六 角 圆柱 头 蜡 条 ”V 形 块 








图 12-2 夹具 体 与 夹具 零 件 结合 面 结构 图 12-3 V 形 块 与 来 共 体 联接 


第 二 节 ”确定 机 床 夹具 与 机 床 间 的 正确 位 置 


为 保证 工件 加 工 要 求 ， 不 仅 要 使 工件 相对 于 机 床 夹具 定位 元 件 等 要 占据 正确 位 置 ， 而 
且 还 应 使 机 床 夹 具 相 对 于 机 床 也 占据 正确 的 位 置 。 
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一 、 确 定 钻床 夹具 与 机 床 间 的 正确 位 置 


钻床 夹具 与 机 床 间 的 正确 位 置 主要 是 靠 钴 套 轴 心 线 与 钻床 主 轴 轴 心 线 重 合 保证 的 , 如 
图 12-4 所 示 。 精 度 要 求 不 高 时 ， 可 采用 钻头 或 量 棒 插 入 钻 套 内 和 孔 ， 调 整 夹具 位 置 ， 使 钻 
头 或 量 棒 在 钻 套 内 和 孔 移 动 无 阻 的 方法 来 保证 。 如 果 精 度 要 求 较 高 , 可 在 钻床 主轴 上 固定 安 
装 一 个 杠杆 式 千 分 表 ， 找 正 钻 套 内 和 孔 与 钻床 主轴 同心 。 钻 套 位 置 确定 后 ,用 螺旋 压板 将 夹 
有 具 压 紧 在 钻床 工作 台 上 。 因 此 , 在 钻床 夹具 体 底板 适当 位 置 上 应 留 有 便于 压板 夹 紧 的 表面 
( 见 图 12-4 和 图 12-8)。 在 选用 摇 臂 钻床 时 ， 由 于 其 机 床 主轴 在 加 工 过 程 中 随 摇 臂 位 置 
变化 , 所 以 夹具 体 底板 可 以 采用 座 耳 结构 ， 此 夹具 不 需 调整 位 置 , 可 以 直接 安装 在 摇 辟 钻 
床 的 工作 台 上 。 

















图 12-4 ”确定 钻床 夹具 与 机 床 间 的 正确 位 置 


二 、 确 定 铣床 夹具 与 机 床 间 的 正确 位 置 


铣床 夹具 与 机 床 的 正确 位 置 是 靠 夹 具体 底板 底 平 面 上 的 两 个 定位 键 与 机 床 工 作 台 
上 的 工 形 覃 配合 确定 的 。 常 用 的 定位 键 为 矩形 断面 结构 , 定位 键 用 螺钉 (GB/T 65 一 2000) 
联接 在 夹具 体 底面 的 一 条 纵向 通 槽 中 ， 一 个 夹具 需要 配置 两 个 定位 键 。 铣 床 夹具 底座 定 
位 键 与 铣床 工作 台 工 形 槽 的 配合 连接 如 图 12-5 所 示 。 定位 键 除 起 到 夹具 的 定向 作用 外 ， 
还 可 以 用 来 承受 铣削 时 的 切削 扭转 力矩 ， 加 强 夹具 在 工作 过 程 中 的 稳定 性 。 因 此 ， 有 时 
在 铣削 平面 用 的 夹具 中 ， 夹 具 并 不 需要 定向 ,但 仍 设 置 定位 键 。 根据 工件 的 加 工 精 度 不 
同 , 可 选用 表 12-1 中 A 型 或 B 型 定位 键 的 两 种 不 同 的 结构 。 对 于 一 般 要 求 的 铣床 夹具 ， 
可 以 采用 A 型 结构 。 车 加 工 精 度 要 求 较 高 ， 可 采用 侧面 做 成 沟 槽 的 B 型 结构 ， 因 为 这 
种 定位 键 的 下 半 部 尺寸 Bi 和 留 有 余 量 ， 能 按 所 选 机 床 工 作 台 工 形 槽 的 实际 宽度 进行 修配 ， 
达到 精确 的 配合 。 
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图 12-5 定位 键 应 用 示例 


表 12-1 定位 键 (摘自 JB/T 8016 一 1999) 


外 配件 尺寸 
GB/T65 


















2000 (1) 材料 : 45 钢 , 按 GB/T 699 一 1999 的 规定 。 
(2) 热处理 : 40 一 45HRC。 

(3) 其 他 技术 条 件 按 JBT8044 一 1999 的 规定 。 
标记 示例 : B=18mm 、 公 差 带 为 h6 的 A 型 
定位 键 : 

定位 键 Al8h6 JB/T 8016 一 1999 








一 


单位 : mm) 











相配 件 
T JÉ Ri: 






宽度 螺钉 
基 GB/T 
本 极限 偏 极限 偏 | 极限 偏 65— 









着 h8 2: H7 2 JS6 






























































¿E: 1. 尺寸 有 留 磨 量 0.Smm, HUA T 形 槽 宽度 配 作 ， 公 差 带 为 h6 或 h8。 
2. 括号 内 尺寸 尽量 不 采用 。 
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需要 注意 的 是 定位 键 宽度 妃 要 与 所 选用 的 加 工 机 床 工作 台 工 形 槽 宽 一 致 。 部 分 通用 铣床 
[ 作 台 了 形 恒 尺 寸 与 定位 键 选择 见 表 12-2。 为 了 保证 工件 的 加 工 要求 ， 两 定位 键 侧面 与 夹具 
定位 元 件 之 间 应 规定 较 严 格 的 平行 度 、 垂 直 度 要 求 。 定 位 键 间 的 距离 越 大 ， 夹 具 的 定向 安装 
精度 越 高 ， 所 以 两 定位 键 问 的 距离 应 尽量 布置 远 一 些 。 
表 12-2 ”部 分 通用 铣床 工作 台 T 形 槽 尺寸 与 定位 键 选择 (单位 ，mm) 
与 形 档 相配 的 定位 键 信 十 
长 X 宽 XX 高 


20X14X8 










机 À T WJ 

















25X18X12 








25X18X12 










X60/X60W 205148 
PF VEL X61l/X61W 20X14X8 








X62/X62W 25X18X12 


铣床 严 具 在 机 床 工 作 台 上 定位 后 ,需要 用 工 形 螺栓 和 螺母 及 垫 片 把 夹具 与 机 床 固定 夹 紧 。 
因此 ， 钳 床 夹具 的 夹具 体 上 需 设 计 出 座 耳 ， 座 耳 结构 及 其 尺寸 参见 表 11-2。 铣 床 夹具 与 机 床 
[ 作 台 的 联接 示意 图 以 及 爆炸 效果 图 参见 图 12-6。 





a) b) 
图 12-6 铣床 夹具 与 机 床 工作 台 的 联接 示意 图 以 及 爆炸 效果 图 
a) 联接 示意 图 。b) 煤 炸 效果 图 


第 三 节 ”专用 机 床 夹具 装配 图 绘制 


绘制 专用 机 床 夹具 装配 图 样 除 与 绘制 装配 草图 要 求 相同 内 容 外 ， 还 要 注意 以 下 几 点 : 

1) 制图 应 符合 《机 械 制图 》 国 家 标准 GB/T 4457 一 4460 之 规定 。 

2) 为 避免 来 紧 机 构 活动 件 和 匀 链 式 钻 模 板 活 动 (移动 或 翻转 ) 时 与 夹具 其 他 元 件 或 机 
床 、 刀 具 发 生 相 碰 接 或 十 涉 以 及 检查 夹 紧 行程 是 否 足 够 ， 需 要 用 双 点 画 线 夯 出 活动 件 活动 的 
极限 位 置 〈 范 围 )。 

3) 在 装配 图 中 ， 如 机 床 夹具 元 件 和 机 械 零 件 采用 的 是 标准 件 或 标准 机 构 ， 可 不 必 将 结 
构 剖 示 出 来 表示 内 部 构造 。 
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装配 图 样 绘制 完 后 ， 按 一 定 顺序 引出 各 元 件 和 零件 的 件 写 。 一 般 件 写 从 夹具 体 为 件 
1 顺 时 针 引 出 各 件 号 。 如 夹具 元 件 在 工作 中 需要 更 换 〈 如 钼 、 扩 、 馈 的 可 换 钻 套 )， 
Sa -条 引出 线 端 引 出 三 个 件 号 。 

如 果 某 几 个 零件 在 m 需要 更 换 ， 在 视图 中 是 以 某 个 零件 或 元 件 画 出 的 ， 为 表达 更 换 
的 零件 或 元 件 ， 可 用 局 部 剖面 表示 更 换 零 件 或 元 件 的 装配 关系 ， 并 在 技术 要 求 或 局 部 剖面 图 
下 而 加 以 说 明 。 

5) 夹具 装配 图 上 应 面 出 标题 烂 和 零件 明细 栏 ( 其 格式 参见 附录 A 和 附录 B)， 写 明 夹 上 
名 称 及 零件 明细 栏 上 所 规定 的 零件 或 元 件 名 称 、 数 量 、 材 料 标准 号 及 热处理 便 度 等 内 容 。 夹 
有 具 非 标准 零件 所 采用 的 材料 及 热处理 要 求 见 表 12-3。 在 明细 栏 中 专用 件 热处理 人 硬度 填写 在 备 
注 中 。 标准 件 的 标准 编号 也 填写 在 备注 中 。 专 用 件 可 自行 或 按 企业 标准 编号 列 入 图 号 一 栏 中 。 


表 12-3 专用 机 床 夹具 非 标 准 零件 推荐 材料 及 热处理 






















零件 名 称 M 料 小 热处理 要 求 
赤 具 体 及 形状 复杂 的 壳 体 时 效 





d< 16 济 火 、 回 火 55—60HRC 












定位 销 











d>16 参 供 深度 0.8 一 1.2mm, i K. Jul 55 一 60HRC 





£ YJ 0.8 一 1.2mm， 洲 火 、 叫 火 58 一 64HRC 





济 火 、 回 火 55 一 60HRC 





参 做 深度 0.8 一 1.2mm， 洋 火 、 辐 火 55 一 60HRC 





活动 件 用 导向 板 
各 种 压板 
HII 
虎 钳 丝 村 
有 和 相对 运动 的 导 僚 


WK. |ilik 35 —40HRC 











Pe k. li| 40—45HRC 








滩 侯 深度 0.8— 1.2mm, 7k. |uilik 55 一 60HRC 










<, J| 35 一 40HRC 








#& Kk. || 3$ 一 40HRC 













WK. J| 55 一 60HRC 
可 换 定位 销 的 衬 僚 





渗 优 深度 0.8 一 1.2mm， 淳 火 、 四 火 58 一 64HRC 


PE k. 




















Be peka tp lk 35—40HRC 


第 四 节 ”专用 机 床 夹具 装配 图 样 上 应 标注 的 尺寸 和 位 置 公差 


一 、 装 配 图 上 应 标注 的 尺寸 


1. 夹具 的 轮廓 尺寸 

1) 标 出 夹具 的 长 、 宽 、 高 最 大 外 轮 廊 尺寸。 

2) 标 出 操纵 手柄 等 运动 零 部 件 极限 位 置 处 的 最 大 轮 廊 尺寸 。 
2. 工件 与 定位 元 件 间 的 联系 尺 十 

1) 标 出 工件 基准 孔 与 夹具 定位 销 的 配合 尺寸 。 

2) 标 出 工件 基准 外 圆 与 夹具 定位 套 的 配合 尺寸。 
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3. 夹具 与 刀具 的 联系 尺寸 

1) 标 出 导向 元 件 〈 钻 套 ) 之 间 的 位 置 尺 寸 ， 钻 套 的 内 径 尺 寸 ， 钴 套 与 定位 元 件 之 间 的 
位 置 尺 寸 。 

2) 标 出 对 刀 块 的 塞 尺 尺寸 。 

3) 标 出 对 刀 块 工作 面 到 定位 元 件 定位 表面 的 尺寸 。 

4. 夹具 与 机 床 的 联系 尺寸 

1) 标 出 联接 螺钉 中 心 位 置 尺寸 和 中 心 距 。 

2) 标 出 定位 键 与 机 床 工作 台 的 T 形 槽 的 配合 尺寸 。 

3) 标 出 定位 键 之 间 的 位 置 尺寸 。 

5. 装配 尺寸 及 配合 尺寸 

1) 标 出 定位 元 件 与 定位 元 件 之 间 的 装配 尺寸 。 

2) 标 出 钻 套 或 可 换 定位 件 与 衬 套 之 间 的 配合 尺寸 。 

3) 标 出 定位 销 与 夹具 体 、 固 定 衬 套 与 夹具 体 、 贸 链 轴 与 支 座 和 活动 件 等 之 间 的 配合 
尺寸 。 i 

夹具 上 定位 元 件 之 间 的 装配 尺寸 和 导向 元 件 之 间 的 位 置 尺寸 的 尺寸 公差 ， 将 直接 影响 工 
件 上 相应 加 工 尺 寸 的 加 工 精度 。 设 计时 ， 应 根据 工件 上 加 工 尺 寸 的 公差 来 确定 夹具 上 相应 装 
配 尺 寸 和 位 置 尺寸 的 公差 ， 一 般 可 取 工 件 加 工 尺 寸 公 差 的 1/3 一 1/5。 

夹具 上 常用 配合 标注 参见 表 12-4、 表 12-5 和 表 12-6。 





表 12-4 夹具 上 常用 配合 的 选择 







精度 要 求 


L. E JÉ s< 示例 








- 般 精 度 较 高 精度 












































定位 元 件 与 工件 定位 基准 间 二 太守 人 定位 销 与 工件 基准 孔 
8 
H7 H7 H7 H6 H6 H6 
amaata aaa ai says h6* g6 "好 h5 ` g5 ` f6 滑动 定位 件 
有 引导 作用 并 有 相对 运动 的 元 件 间 "9 ga L ta — 
hó ` hó ` hó ` hs *h5 
无 引导 作用 但 有 相对 运动 的 元 件 间 滑动 夹具 底座 板 











H7 H8 +: 
,一 ,一 (无 紧 固件 ) 
uó ° t7 无 紧 同 件 E xe K£] 


H8 ç eripe l pt: 定位 销 
,7 有 紧 固 件 ) 








没有 相对 运动 的 元 件 间 





表 12-5 常用 夹具 元 件 的 配合 


配合 件 名 称 及 图 例 






钉 和 定位 
销 的 典型 
配合 


固定 文 水 钉 
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( 续 ) 





配合 件 名 称 及 图 例 












前边 销 











固定 文 承 
钉 和 定位 
销 的 典型 


配合 可 换 定位 销 





六 板式 钻 模 
定位 销 


结构 简 图 











刀具 切削 部 分 引导 
H7 H7 `H7 H7 H7 


:6 ”全 人 
刀具 栖 部 或 刀 杆 引导 ; š r6 ` s6 ` n6 


























FH 

it 
H7 H7 
r6 ` n6 





85 ` h5 
二 、 装 配 图 上 应 标注 的 位 置 公差 


1. 钻床 夹具 
1) 钻 套 轴 心 线 对 夹具 体 底面 的 垂直 度 ， 参 见 表 12-7。 





表 12-7 和 钻 套 中 心 对 夹具 安装 基 面 的 相互 位 置 要 求 (单位 : mm/100 mm) 







工件 加 工 孔 对 定位 基 面 的 垂直 度 要 求 
0.05 一 0.10 


钻 套 轴 心 线 对 夹具 安装 基 面 的 垂直 度 要 求 


0.01 一 0.02 





















0.10 一 0.25 0.02 一 0.05 











0.25 以 上 0.05 


2) 钴 套 轴 心 线 对 定位 元 件 的 同 轴 度 、 位 置 度 、 平 行 度 、 垂 直 度 ， 参 见 表 12-8。 
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表 12-8 钻 套 中 心 距 或 导 套 中 心 到 定位 基 面 的 制造 公差 (单位 : mm) 
钻 套 中 心 距 或 导 套 中 心 到 定位 基 面 的 制造 公差 





[ 件 孔 中 心中 或 中 心 到 基 面 的 公交 


平行 或 重 百 时 不 平行 或 不 重 百 时 











+0.05—=0.10 +0.005—=0.02 +0.005 —+0.015 
+0.10—+0.25 +0.02—=0.05 +0.015 —=0.035 
0.25 以 长 +0.05~+0.10 +0.035 —*0.08 








3) 多 个 处 于 同一 圆周 位 置 上 的 钻 套 所 在 圆 的 圆心 相对 定位 元 件 的 轴 心 线 的 同 轴 度 。 
4) 定位 表面 对 夹具 体 底面 的 平行 度 或 垂直 度 。 

5) 活动 定位 件 〈 如 活动 V 形 块 ) 的 对 称 中 心 线 对 定位 元 件 、 钻 套 轴 心 线 的 位 置 度 。 
6) 定位 销 的 定位 表面 对 支 厌 面 的 垂直 度 〈 当 定位 表面 较 怎 时 ， 可 以 不 注 )。 

钻床 夹具 技术 条 件 示 例 见 表 12-9。 


表 12-9 钻床 夹具 技术 条 件 示例 


































































































































































































2. 铣床 夹具 

1) 定位 表面 〈 或 轴 心 线 ) 对 夹具 体 底面 的 垂直 度 、 平 行 度 。 

2) 定位 元 件 间 的 平行 度 、 垂 直 度 。 

3) 对 刀 块 工作 面 对 定 位 表面 的 垂直 度 或 平行 度 〈 参 见 表 12-10)。 

4) 对 刀 块 工作 面 、 定 位 表 而 (或 轴线 ) 对 定位 键 侧面 的 平行 度 、 垂 直 度 (参见 表 12-11 )。 
铣床 夹具 技术 条 件 示例 见 表 12-12。 
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表 12-10 按 工件 公差 确定 夹具 对 刀 块 到 定位 表面 制造 公差 (单位 : mm) 






对 刀 块 对 定位 表面 的 相 世 位置 
或 重 直 时 不 于 行 或 不 政 直 时 














| 件 的 公关 








平 行 

































—=0.10 +0.02 +0.015 
+*0.1 —+0.25 +0.05 +0.035 
+0.25 以 上 +0.10 +0.08 





表 12-11 对 刀 块 工作 面 、 定 位 表面 和 定位 键 侧面 间 的 技术 要 求 


上 [ 件 加 工 面 对 定位 基准 的 技术 要 求 /mm 对 刀 块 工作 而 及 定位 键 侧面 对 定位 表面 的 垂直 度 或 平行 上 度 / (mm/100 mm) 











0.05 一 0.10 0.01 一 0.02 
0.10 一 0.20 0.02—0.05 
0.20 以 下 0.05~0.10 





表 12-12 铣床 夹具 技术 条 件 示 例 


1| |4| 
B| 



















































































































































































凡 与 工件 加 工 要 求 有 直接 关系 的 位 置 公 差 数 值 ， 应 取 工 件 上 相应 加 工 要 求 的 公差 数 
值 的 /2 一 1/$:， 与 工件 无 直接 关系 的 可 参考 表 12-13 选取 。 
夹具 装配 图 样 中 的 各 项 位 置 公 差 ， 应 尽量 采用 公差 框图 表示 。 


表 12-13 夹具 技术 条 件 参 考 数 值 (单位 : mm) 





技术 条 件 














同一 平面 上 的 交 承 钉 和 支承 板 的 等 遍 公 美 
































定位 元 件 工 作 表 而 对 夹具 体 底面 的 平行 度 或 生 直 度 0.02 : 100 
i Sl C EJ JLAKJSIBIDU dë pia 0.05 : 100 
Efe uE 1. BLS (2 gb BBB 09 r] ek f: pi 0.02 : 100 
AJ 1k OBP tf UE 8109 4718 fE PUS 0.03 ; 100 
AJ Lo K BLS (SER DIWIDJ O frla ok a iu 
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第 五 节 专用 机 床 夹具 装配 图 样 技术 要 求 


1) 夹具 装配 图 样 中 的 某 项 位 置 公差 ， 若 用 公差 框图 表示 有 困难 时 ， 可 用 文字 说 明 写 在 
技术 要 求 中 。 | 

2) 对 于 需要 用 特殊 方法 进行 加 工 或 装配 才能 达到 要 求 的 夹具 ， 在 其 装配 图 技术 要 求 中 
应 注 以 制造 说 明 。 一 般 包括 以 下 几 方 面 : 

@ 必须 先行 装配 或 装配 一 部 分 以 后 再 加 工 的 表面 《如 一 起 磨 平 保证 等 高 性 等 )。 

@ 夹具 手柄 的 特定 位 置 。 

@ 制造 时 需要 相互 配 作 的 零件 。 

3) 使 用 说 明 写 入 技术 要 求 中 ， 主 要 内 容 包 括 : 








@ 成 组 夹具 加 工 多 种 零件 的 说 明 。 

@ 较 复杂 来 紧 装置 的 夹 紧 方法 及 手柄 的 操作 顺序 等 。 
@ 使 用 时 的 安全 注意 问题 。 

@ 高 精度 夹具 的 保养 方法 。 


第 六 节 ”专用 机 床 夹 具 设 计 示 例 


一 、 专 用 钻床 夹具 设计 示例 


例 12-1 图 12-7a 所 示 为 钻 拨 叉 锁 销 孔 的 工序 简 图 ?已 知 : 工件 材料 为 35 钢 ， 毛 坏 为 
模 锻件 ， 所 用 机 床 为 Z525 型 立 式 钻床 ， 成 批 生产 规 模 。 试 为 该 工序 设计 一 钻床 夹具 。 

解 : (1) 确定 定位 元 件 ”根据 工序 简 图 规定 的 定位 要 准 ， 选 用 一 面 双 销 定位 方案 
(图 12-7b)， 长 定位 销 与 工件 定位 孔 配 合 ， 限 制 四 个 自由 度 ， 定 位 销 轴 肩 小 环 面 与 工件 定 
位 端面 接触 ， 限 制 一 个 自由 度 ， 削 边 销 与 工件 叉 口 接触 限制 一 个 自由 度 ， 实 现 工 件 正 确定 
位 。 定 位 孔 与 定位 销 的 配合 尺寸 取 为 830 H7/f6 (在 夹具 上 标 出 定位 销 配 合 尺 寸 830f6 )。 对 
于 工序 尺寸 4097 mm 而 言 ， 定 位 基准 与 工序 基准 重合 ， 定 位 误差 4,(40)=0; 对 于 加 工 孔 
p81005 mm 的 位 置 度 公差 要 求 ， 定 位 基准 与 工序 基准 重合 4,,(@)=0; 加 工 孔径 尺寸 和 8 mm 
由 刀具 直接 保证 ，44,(88)=0。 由 上 述 分 析 可 知 ， 该 定位 方案 合理 、 可 行 。 

(2) 确定 导向 装置 ”本 工序 要 求 对 被 加 工 孔 依次 进行 钻 、 扩 、 贸 等 3 个 工 步 的 加 工 ， 最 
终 达 到 工序 简 图 上 规定 的 加 工 要 求 ， 夹具 选 用 快 换 钻 套 作为 刀具 的 导向 元 件 ， 如 图 12-7c 所 示 
( 快 换 钻 套 查 表 9-10， 钻 套用 衬 套 查 表 9-11， 钻 套 螺钉 查 表 9-12)。 导 向 元 件 相对 定位 元 件 位 
置 尺寸 取 工件 相应 尺寸 40%0* 的 平均 尺寸 作为 基本 尺寸 ， 即 基本 尺寸 =40.09， 其 公差 取 为 工件 
相应 尺寸 公差 的 112 一 1M5， 本 例 取 0.18/3=0.06， 按 照 偏差 对 称 分 布 即 可 确定 该 尺寸 为 40.09 土 
0.03。 钻 套 位 置 度 公差 值 取 为 工件 相应 公差 值 的 /5， 即 为 0.03mm 〈 标 注 见 图 12-7c )。 

查 表 9-13， 确 定 钻 套 高 度 且 = 34= 3x8mm = 24mm， 排 届 空 间 hn = q= 8mm。 

(3) 确定 夹 紧 机 构 ” 针 对 成 批 生 产 的 工艺 特征 ， 此 夹具 选用 偏心 螺旋 压板 夹 紧 机 构 ， 
如 图 12-7d 所 示 。 偏心 螺旋 压板 夹 紧 机 构 中 的 各 零件 均 采 用 标准 夹具 元 件 (参照 表 10-3 图 4 
并 查 表 确 定 )。 
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c) d) 














图 12-7 加 工 拨 又 锁 销 孔 夹具 方案 设计 

(4) 男 夹 具 装配 图 〈 图 12-8) 

(5) 夹具 装配 图 上 标注 尺寸 、 配 合 及 技术 要 求 

1) 确定 定位 元 件 之 间 的 尺寸 ， 定 位 销 与 削 边 销 中 心 距 尺寸 公差 取 工 件 相应 尺寸 公差 的 
1/3， 偏 差 对 称 标注 ， 标 注 尺寸 115.5 土 0.03。 

2) 根据 工序 简 图 上 规定 的 被 加 工 孔 的 加 工 要 求 , 确定 钻 套 中 心 线 与 定位 销 定位 环 面 ( 轴 
J) 之 间 的 尺寸 取 为 40.09 土 0.03) mm 其 基本 尺寸 取 为 零件 相应 尺寸 40 mm 的 平均 尺 
寸 ; 其 公差 值 取 为 零件 相应 尺寸 4010* mm 的 公差 值 的 1/3， 偏差 对 称 标注 )。 

3) 钻 套 中 心 线 对 定位 销 中 心 线 的 位 置 度 公差 取 工 件 相 应 位 置 度 公 差 值 的 W3， 即 取 为 
0.03mm. 

4) 定位 销 中 心 线 与 夹具 底面 的 平行 度 公差 取 为 0.02mm。 

5) 关 键 件 的 配合 尺寸 分 别 为 : ó8F7. 030f6 . ó657f7. 0915 F7/k6 . 022 H7/n6 , 68 H7/n6 
和 和 G16 H7/k6 。 
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以 上 各 项 标注 如 图 12-8 所 示 。 


于 一 
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SF7X15k6 X28 
M6X4 
Jee 55—60HRC 


A15X28 


























渗 碳 55--6OHRC 


标记 | 处 类 分 区 更改 文件 中 签名 挨 叉 锁 销 孔 销 床 类 有 具 
[H| | Deal | | 阶段 标记 | 下 量 [比例 | 


TI | 


[3 [ET | | jk 第 米 | j 
图 12-8 加 工 拨 又 锁 销 孔 钻床 夹具 
二 、 专 用 铣床 夹具 设计 示例 
例 12-2 图 12-9 所 示 为 铣 叶 轮 工件 十 字 槽 加 工 工序 的 工序 简 图 ,已 知 : 工件 材料 为 HT150， 
毛坯 为 铸件 ， 所 用 机 床 为 X61W 型 卧 式 万 能 铣床 ， 成 批 生产 规模 。 试 为 该 工序 设计 一 铣床 夹具 。 
解 : (1) 确定 定位 元 件 “根据 工序 简 图 规定 的 定位 基准 ， 选 用 平面 与 定位 销 组 合 定位 方 


案 。 其 中 定位 平面 限制 工件 三 个 自由 度 ， 定 位 销 限制 工件 两 个 自由 度 ， 实 现 工 件 正确 定位 。 
定位 方案 如 表 12-14 所 示 。 


定位 孔 与 定位 销 的 配合 尺寸 取 页 4H7/1g6 ， 其 中 工件 定位 孔 尺 寸 $14H7(G148%*mm)， 
254 
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定位 销 尺 寸 g14g6($1433 蹄 mm) 。 工 序 要 求 的 槽 对 定位 孔 中 心 线 的 对 称 度 公差 为 0.2mm， 
根据 表 8-14 其 定位 误差 值 A. (全 = 刀 + 刀 +AS=(0.018+0.011+0.006)mm =0.35mm 


< [02 jmm =0.067mm . 因此 ， 定 位 方案 合理 、 可 行 。 


(2) 确定 对 刀 装 置 ” 加 工 槽 面 需要 在 两 个 方向 上 确定 刀 县 的 加 工 位 置 ， 选 用 直角 对 刀 块 
及 平 塞 尺 对 刀 ， 水 平方 向 和 垂直 方向 的 塞 尺 厚度 分 别 取 lmm 和 Smm。 对 刀 方 案 如 表 12-14 
所 示 。 

(3) 确定 夹 紧 机 构 “采用 多 位 蝶 旋 压板 联动 夹 紧 机 构 ， 通 过 拧紧 右 侧 夹 紧 蝶 母 使 一 对 灾 头 压 
板 同 时 压 紧 工件 ， 实 现 夹 紧 。 夹 紧 方案 如 表 12-14 所 示 。 4 一 4 

(4) 分 度 机 构 设计 “采用 分 度 机 构 实 现 工件 两 工 位 
加 工 ， 以 保证 十 字 交 叉 槽 的 加 工 要求 。 选 用 可 回转 o0° 
分 度 机 构 ， 以 实现 工件 的 两 个 工 位 。90” 分 度 机 构 结 构 
如 表 12-14 网 4 所 示 。 当 一 个 方向 的 槽 加 工 完成 后 ， 通 
过 摆动 手柄 ， 由 心 轴 带 动 分 度 盘 回转 ， 直 到 限 位 套 中 的 
圆柱 销 弹 入 分 度 盘 的 限 位 孔 内 ， 使 分 度 盘 不 能 继续 转动 
为 目 ， 从 而 实现 正确 分 度 ， 保 证 工件 处 于 第 二 个 加 工 位 
置 。 然 后 ， 再 进行 另 一 方向 的 槽 加 工 。 

(5) 确定 定位 键 ” 铣床 夹具 采用 两 个 标准 定位 键 ， 
使 其 固定 在 夹具 体 底面 的 同一 直线 位 置 的 键 槽 中 ， 用 于 
确定 铣床 夹具 相对 于 机 床 进 给 方向 的 正确 位 置 。 由 于 机 
床 采 用 的 是 X61W 型 时 式 万 能 铣床 , 查 表 4-21 知 , 该 机 
床 工作 台 的 工 形 槽 宽 为 &=14, 为 保证 定位 键 的 宽度 与 机 
床 工作 台 工 形 覃 的 宽度 相 匹 配 , 查 表 12-1 确定 采用 基本 
尺寸 为 14 的 A 型 定位 键 。 定 位 键 在 夹具 上 的 安装 位 置 
及 其 联接 如 表 12-14 图 5 所 示 。 

(6) 面 夹具 装配 图 通过 夹具 体 把 夹具 各 组 成 部 分 联接 起 来 ， 并 将 联接 部 分 前 视 。 座 耳 
结构 需要 与 选 定 机 床 和 定位 键 相 匹配 ， 查 表 11-2， 取 D= 14 的 座 耳 各 尺寸 。 

(7) 夹具 装配 图 上 标注 尺寸 、 配 合 及 技术 要 求 

1) 确定 对 刀 块 的 位 置 尺 寸 。 确 定 对 刀 面 与 定位 元 件 定位 表面 之 间 的 尺寸 ， 水 平方 向 尺寸 
为 [12/2〈 醒 宽 一 半 尺 寸 ) +1( 塞 尺 厚度 尺寸 )] =7mm， 其 公差 取 工 件 相 应 尺寸 公差 的 1/3。 
由 于 构 宽 尺寸 为 自由 公差 ， 查 公差 表 IT14 级 公差 值 为 0.36mm， 则 水 平 尺 寸 公 差 取 























图 12-9 十 字 档 加 工 工序 的 工序 简 图 


[> 036]mm =0.12mm ， 对 称 标注 为 7 士 0.06mm。 同 理 确定 垂直 方向 尺寸 为 25 土 0.08 mm. 


2) 定位 座 的 定位 平面 与 夹具 底面 的 平行 度 公差 取 为 0.02mm。 

3) 对 刀 块 的 垂直 对 刀 面 相对 夹具 底面 及 定位 键 侧 面 的 垂直 度 公差 取 为 0.02mm。 
4) 关键 件 的 配合 尺寸 分 别 为 : ól4eg6. 4120 H7/g6 #l 10 H7/e6 ，20H7/h6。 
铣 十 字 交 叉 槽 专用 铣床 夹具 装配 网 见 图 12-10。 
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表 12-14 铣 十 字 交 叉 槽 专用 铣床 夹具 各 部 分 结构 方案 
名 称 = 维 图 - 维 图 








定位 方案 





































SEE 
对 刀 方 案 MA 
夹 紧 方 案 
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总 装 图 
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图 12-10 铣 十 字 交 义 槽 专用 铣床 夹具 装配 图 


第 十 三 章 ”基于 CATIA 的 机 床 夹具 
三 维 设计 实例 及 设计 技巧 


随 着 计算 机 技术 的 快速 发 展 ， 世 界 制造 业已 经 进入 数字 化 时 代 ， 将 乏 渐 以 先进 的 三 维 设 
Hs SDS ESPINO sk, 等 记 到 人 CATIA. 基 一 个 先 款 的 集成 
化 的 软件 系统 ， 且 近年 来 在 我 国 高 校 、 大 型 企业 和 科研 院 所 得 到 较 广泛 的 应 用 ， 因 此 ， 本 书 
选用 CATIA 软件 作为 机 床 夹具 设计 平台 。 本 章 介 绍 基 十 CATIA 的 机 床 夹具 三 维 设计 实例 及 
设计 技巧 。 


第 一 节 ”机 床 夹具 零件 三 维 建 模 方法 技巧 实例 


本 节 以 夹具 体 为 例 ， 介 绍 基于 CATIA WJELK3E RE 
件 三 维 建 模 方法 技巧 ， 夹 具体 实例 模型 如 图 13-1 所 示 。 
建 模 步骤 分 述 如 下 。 

l) 首先 打开 开始 菜单 ， 进 入 机 械 设计 模块 的 零件 设 
计 模 式 ， 然 后 选 定 二 维 坐标 平面 ， 单 击 草 绘 器 图 标 苞 ， 进 | 
入 动态 草 绘 器 状态 ， 如 图 13-2、13-3 所 示 。 图 13-1 夹具 体 实例 模型 





BE noa 6 x @@ 视图 WA TR 分 析 窗口 #h 










过 件 设计 
N. ， 6 BG; Ë 
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;= 加工 > x > Yeld Desien 
| , nala Tooling Desien 
设备 与 系统 Y fy Structure Desiam 
;制造 的 数字 化 处 理 y RU 2D Layout for 30 Desi 可 
+ 加工 模 拟 v 党 工程 制图 
人 机 工程 学 设计 与 分 析 (U Composites Grid Design 
-总 知识 工程 模块 v Ë core a cavity nesie 
ENOVIA VS VPH TEST Healing Assistant 





图 13-2 进入 零件 设计 模式 
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图 13-3 ”动态 草 绘 器 


2) 在 动态 草 绘 器 页 面 ， 绘 制 凸 台 草 图 ， 如 图 13-4 所 示 。 





图 13-4 绘制 吓 台 草图 




















3) 退出 动态 草 绘 器 。 单 击 图 标 退 出 工作 台山 ， 进 入 三 维 建 模 空间 状态 。 单 击 凸 台 镶 ， 
定义 长 度 165mm， 如 图 13-5 所 示 。 








o; 














图 13-5 定义 凸 台 示 意图 
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4) 再 次 进入 草 绘 器 殴 ， 进 入 二 维 模式 ， 绘 制止 槽 草 和 如 图 13-6 所 示 。 





图 13-6 绘制 凹 槽 草图 


5) 退出 草 绘 器 ， 进 入 三 维 建 模 空 间 状态 。 单 击 凹 槽 加 ， 定 义 深 度 145mm， 如 图 13-7 
所 示 。 

6) 绘制 螺纹 孔 。 进 入 草 绘 器 不 ， 根 据 定位 及 夹 紧 元 件 所 确定 的 夹具 体 螺 纹 孔 位 置 ， 首 
先 定义 点 1， 如 图 13-8 所 示 。 






8: 882 C E, 





图 13-7 ”定义 目 槽 示意 图 图 13-8 定义 点 1 示意 图 


7) 退出 草 绘 器 ， 单 击 孔 贺 ， 在 点 1 位 置 定 义 M16 螺纹 孔 ， 如 图 13-9 所 示 。 


延伸 | 类 型 螺纹 定义 | 
4 86, 


[公司 细 于 螺纹 
S 
Ë: IM16xX1.S 





mel owaj me | 





图 13-9 定义 M16 螺纹 孔 示 意图 
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8) 根据 上 述 建 筷 方法 分 别 建立 “M20 IÉ ZX 4L” fL 2. “10 光 孔 ” 孔 3 K “ 22 )6G4L” fL 
4， 如 图 13-10 所 示 。 

9) 绘制 凸 台 及 沉 孔 。 为 了 减少 加 工 面积 并 提高 加 工 精 度 ， 在 孔 4 与 孔 3 上 分 别 建 高 
2mm 的 凸 台 ， 并 在 孔 3 下 方 建 深 1.25mm 的 沉 孔 ， 如 图 13-11 所 示 。 





图 13-10 建立 孔 2、 孔 3、 孔 4 示意 图 图 13-11 绘制 凸 台 及 沉 孔 示意 图 


10) 根据 定位 元 件 、 夹 紧 装 置 及 导向 装置 的 空间 位 置 关 系 及 尺寸 ， 重 复 上 面 的 基本 建 模 
方法 ， 夹 具体 实例 三 维 建 模 过 程 示 意图 见 表 13-1 所 示 。 


表 13-1 夹具 体 实例 三 维 建 模 过 程 示意 图 











在 图 示 位 置 建 立 丙 全 ， 高 
41mm 







拉 伸 图 示 截 面 ， 
100mm 


长 度 为 








在 图 示 位 置 上 建立 两 肋 ， 
肋 的 厚度 为 15mm 
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计 实 例 及 设计 技巧 


〈 续 ) 





不 


图 

















在 图 示 位 置 建立 50mm Xx 
16mm 咱 档 





在 图 示 位 置 建 立山 16mm 的 
F 








在 凸 台 倒 RI6mm || f, Ar 
陈 位 置 以 同样 方式 建 凸 台 、 倒 疯 
角 





在 图 示 位 置 上 建 B82mm IJ42 
链 轴 筷 





在 图 示 位 置 倒 R10mm 的 赔 角 














fE FÉ 2šç (Z W q PL € J 
网 0mm、 厚 度 为 0.5mm 的 圆 四 
台 ， 并 在 中 心 位 置 建 M10 的 嵌 
纹 孔 
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建立 完成 图 示 M8 螺纹 孔 与 支 
承 钉 筷 后 ， 在 图 示 位 置 倒 角 C2， 
并 在 四 角 位 置 建立 夹具 安装 用 夹 
紧 凸 台 20mmx 20mmx 2mm 














点 击 倒 圆 角 古 ) ， 对 需要 倒 角 
的 边 进行 修改 ， 建 模 完成 





第 二 节 ”专用 钻床 夹具 三 维 设计 实例 


本 套 夹 具 针 对 支 座 钼 、 扩 、 匀 g14 孔 工序 的 钻床 夹具 进行 设计 。 支 座 的 零件 图 如 图 13-12 


所 示 ， 工 序 图 如 图 13-13 所 示 。 








0 





























图 13-12 支 座 零件 图 图 13-13 h. P. É 614 孔 工序 网 


一 、 定 位 装置 设计 

根据 定位 方案 ， 选 择 可 调 支 承 、 支 承 圈 与 可 换 定位 销 组 合 定 位 。 其 中 可 调 支 承 限制 分 有 自 
由 度 ， 支 承 圈 与 可 换 定位 销 组 合共 限制 忆 、 信 、Y Y. y H HHH, 

下 面 以 支承 圈 安 装 为 例 对 组 装 过 程 进 行 简单 说 明 。 

1) 首先 进入 开始 菜单 中 机 械 设 计 的 装配 设计 环境 ， 如 图 13-14 所 示 。 
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EE ENDVTA VS VPH 文件 编辑 视图 插入 工具 分 析 窗口 ”帮助 
, 













x: s 4 = 
霞光 状 装配 设计 
分 析 与 模拟 ， 请- 草图 编辑 器 
AEC 工厂 , oi Product Functional Tolerancing & Annotation 
加 工 , tea Desien 
et ， SF Nold Tooling Design 
设备 与 系统 , 下 Structure Design 
制造 的 数字 化 处 理 h 2 20 Layout for 3D Design 
加工 模拟 v 8 工程 制图 


图 13-14 进入 装配 设计 模式 


2) 单 击 历史 树 中 的 Product， 使 之 高 亮 ， 然 后 单 击 现 有 部 件 庶 插入 零件 和 支承 圈 ， 如 
图 13-15 所 示 。 
3) 单 击 相合 约束 办， 选择 图 13-16 所 示 的 轴 1 和 轴 2。 





图 13-15 零件 和 支承 圈 图 13-16 相合 约束 的 两 轴 


4) 单 击 接 触 约 束 荆 ， 选 择 图 13-17 所 示 的 面 1 和 面 2。 
5) 约束 完成 后 ， 单 击 更 新 久 ， 更 新 后 如 图 13-18 所 示 。 








面 1 














图 13-17 相合 约束 的 两 面 图 13-18 约束 完成 图 
依 此 类 推 ， 依 次 装配 可 调 文 撑 与 可 换 定 位 销 ， 如 图 13-19 所 示 。 
二 、 导 向 装置 设计 


本 工序 工 步 多 ， 导 向 装置 需要 采用 快 换 钻 套 ， 以 利于 更 换 适 于 麻花 钴 、 扩 和 孔 外 和 倒 角 思 
等 加 工 刀 有 共 的 钴 套 。 妃 外 ， 采 用 贸 链 式 钼 模板 ， 以 使 于 铵 孔 加 工时 ， 翻 起 钻 模板 。 


第 二 篇 ”机 床 夹具 设计 


1) 导向 装置 的 结构 如 网 13-20 所 示 ; 导向 装置 爆炸 网 如 网 13-21 所 示 。 





可 调 支 承 





可 换 定位 销 


图 13-19 定位 装置 图 图 13-20 导 门 装置 装配 图 


2) 将 导 问 装置 装 入 ， 形 成 夹具 装配 图 (1)， 如 图 13-22 所 示 。 





2 1 


图 13-21 导向 装置 爆炸 图 图 13-22 夹具 装配 图 (1) 


1 一 贸 链 销 模 板 ”2 一 双 头 蜡 包 ”3 一 获 形 蛇 母 ”4 一 饮 链 轴 
5 一 开口 销 6—#E 7—W SPE ”8 一 快 换 钻 套 9 一 衬 套 


三 、 夹 紧 装 置 设计 


本 夹具 夹 紧 闵 置 采用 螺旋 压板 夹 紧 机 构 ， 其 各 元 件 均 采 用 标准 件 。 
1) 夹 紧 装置 的 结构 如 图 13-23 所 示 ; 夹 紧 装置 的 爆炸 图 如 图 13-24 所 示 。 





图 13-23” 严 紧 装置 装配 图 图 13-24 夹 紧 装置 爆炸 图 
l. 6. 10—Ë#EËJ 2—s3& 3 一 平 垫 阁 ”4 一 锥 面 执 疾 
5 一 球面 垫 痢 ”7 一 双 头 螺 柱 ”8 一 移动 压板 9 一 调节 去 撑 
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2) 把 夹 紧 装 置 装 入 ， 形 成 装配 图 (2)， 如 图 13-25 所 示 。 
四 、 夹 具体 设计 并 注入 


夹具 体 设 计 参 见 本 章 第 一 节 内 容 。 夹 具体 模型 建立 后 ， 将 夹具 体 装 入 ， 完 成 效 配 。 装 配 
图 如 图 13-26 所 示 。 





图 13-25 夹具 装配 图 (2) 图 13-26 来 具 装 配 图 


五 、 将 三 维 钻床 夹具 装配 图 转换 生成 工程 图 


1) 在 CATIA 环境 下 生成 三 维 钻床 夹具 投影 图， 如 图 13-27 所 示 。 










| — 
—— G j 








Z 





SSS 











图 13-27 ”钻床 夹具 装配 CATIA 三 维 投影 图 


2) 将 生成 的 三 维 夹具 投影 图 另存 为 dwg 格式 导入 CAD， 经 过 修改 得 到 的 钻床 夹具 装配 
工程 图 如 图 13-28 所 示 。 
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图 13-28 ”钻床 
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第 三 节 ”专用 铣床 夹具 三 维 设计 实例 


这 里 选取 铣削 拨 叉 叉 口 侧面 工序 所 用 铣床 夹具 为 例 进行 设计 。 拨 又 的 零件 网 如 网 13-29 
所 示 ， 荆 序 图 如 图 13-30 所 示 。 


4 14 04 

















图 13-29 JX EfEE 图 13-30 铣 又 口 侧 面 工序 图 


一 、 定 位 、 对 刀 方 案 设 计 


根据 图 13-30 所 示 定 位 方案 ， 选 用 短 定位 销 、 支 承平 厕 和 定位 块 等 定位 元 件 组 合 定 位 ， 
其 中 短 定位 销 限制 艺 及 到 两 个 自由 度 ， 可 换 定位 销 的 支承 平面 限制 芝 、 人 多、 公 三 个 自由 度 ; 
定位 〈 对 刀 ) 块 限制 六 ， 其 中 定位 〈 对 刀 ) 有 一 待 加 工 平面 
块 由 两 销 定 位 ， 两 螺钉 进行 固定 ， 其 既是 定 i 
位 元 件 ， 同 时 也 作为 对 刀 元 件 。 其 侧面 为 对 
刀 面 ， 通 过 使 用 塞 尺 来 实现 刀具 的 对 刀 。 

在 夹具 闭 配 设计 中 ， 首 先 装 上 可 换 定 位 
销 、 定 位 (对 刀 ) 块 。 其 装配 图 如 图 13-31 
所 示 。 下 而 以 定位 销 的 安装 为 实例 加 以 说 明 。 

1) 首先 进入 开始 菜单 中 机 械 设计 的 装配 图 13-31 定位 = I. 






C Efg(8)b: 





定位 销 


Fa 


零件 和 定位 销 ， 如 图 13-33 所 示 。 


RE mo ws wn 文件 mü Wm mA 工具 分 折 窗口 帮助 





[装配 设计 





图 13-32 ”进入 装配 设计 模式 图 13-33 零件 和 定位 销 
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2) 单 击 相合 约束 弛 ， 选 择 图 13-34 所 示 的 轴 1 和 轴 2。 
3) 单 击 接触 约束 界 ， 选 择 图 13-35 所 示 的 面 1 和 面 2。 





图 13-34 相合 约束 的 两 轴 


4) 约束 完成 后 ， 单 击 更 新 贸 ， 更 新 后 如 图 13-36 所 示 。 

依 此 类 推 ， 再 装 入 定位 〈 对 刀 ) 块 ， 完 成 定位 装置 装配 ， 如 
图 13-31 所 示 。 

二 、 夹 紧 装 置 设 计 

采用 联动 螺旋 压板 夹 紧 装置 ， 如 图 13-37 所 示 ， 夹 紧 装置 爆炸 
图 如 图 13-38 所 示 。 

下 面 以 标准 件 M6x35 沉 头 螺钉 为 示例 对 标准 件 调 入 进行 简单 
说 明 。 








图 13-37 来 紧 装 置 ( 含 定位 装置 ) 装配 图 图 13-38 夹 紧 装置 ( 含 定位 装置 ) 爆炸 图 
1 一 内 六 角 圆柱 头 螺 钉 ”2 一 加 柱 销 ”3 一 贸 链 轴 ”4 一 拉杆 
5 一 顶 杆 6 一 夹 紧 扳手 7、8、9 一 夹 紧 压板 1、II、III 
10 一 挡 块 11 一 弹簧 ”12 一 网 柱 销 
1) 在 装配 设计 环境 中 ， 按 图 13-39 所 示 的 路 径 进入 标准 零件 库 ， 标 准 零 件 库 如 图 13-40 
所 示 。 
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图 13-39 ”标准 零件 库 路 径 图 图 13-40 ”标准 零件 床 








2) 进入 标准 零件 库 后 ， 选 择 所 需 规格 的 标准 件 双 击 鼠 标 ， 即 可 调 出 标准 件 ， 如 网 13-41 
所 示 。 单 击 确定 ， 完 成 标准 件 的 调 入 。 


三 、 铣 床 夹具 夹具 体 建 模 简介 


1) 夹具 体 底板 建 模 ， 如 图 13-42 所 示 。 





; 








图 13-41 调 出 标准 件 对 话 框 图 13-42 来 具体 底板 建 模 





2) 为 便于 将 夹具 安装 在 铣床 工作 台 上 ， 需 要 在 底板 上 设置 座 耳 ， 其 建 模 如 图 13-43 所 示 。 





图 13-43 JK H: ¿EE 
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3) 来 有 具体 底板 建 模 完成 后 ， 建 模 用 十 安装 定位 及 来 紧 装 置 的 凸 台 和 了 筷 等 表面 ， 如 
图 13-44 所 示 。 





图 13-44 ”安装 定位 及 夹 紧 装置 的 凸 台 、 孔 建 模 


4) 螺纹 孔 建 模 ， 以 定位 (对 思 ) 块 的 连接 孔 为 示例 ， 如 图 13-45、 图 13-46 所 示 。 








LE — <| 
内 螺纹 描述 : W 

已 直径 : 

mem: mm | 
孔 深 度 : 

曙 距 : 





地 右 旋 螺 统一 左 施 螺 纹 





地 确定 | 地 取消 | J | 


图 13-45 ”定义 螺纹 孔 对 话 框 图 13-46 ”螺纹 孔 建 模 


5) 定位 键 槽 建 模 如 图 13-47 所 示 。 





图 13-47 EY RES E a 
至 此 夹具 体 建 模 完成 ， 其 整体 效果 如 图 13-48、 图 13-49 所 示 。 
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图 13-48 夹具 体 模型 正面 视图 图 13-49 夹具 体 模型 后 面 视图 


四 、 铣 床 夹具 装配 
铣床 夹具 装配 就 是 将 定位 、 对 刀 及 夹 紧 装置 等 与 来 具体 相连 接 ， 其 步 又 如 表 13-2 
所 示 。 
表 13-2 ”铣床 夹具 装配 过 程 示意 图 
说 J 





装配 完成 定位 、 对 刀 及 
夹 紧 装 钾 后 ， 调 入 夹具 体 








将 定位 、 对 刀 及 夹 紧 装 
管 装配 到 夹具 上 ， 并 完成 
热 产 、 螺 母 和 开口 销 等 的 


装配 





使 用 内 六 角 贺 柱头 蝶 钉 
将 夹 紧 装置 的 挡 块 与 夹具 
体 连 接 ， 使 用 弹簧 和 圆柱 
销 将 夹 紧 装 管 的 拉杆 与 夹 
具体 连接 











RE | 





定位 键 是 铣床 夹具 特有 
元 件 ， 共 通过 开 档 螺钉 与 
夹具 体 相连 接 
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( 续 ) 














夹具 正面 整体 效果 网 





夹具 背面 整体 效果 图 











夹具 底面 整体 效果 网 


五 、 将 三 维 铣床 夹具 装配 图 转换 生成 工程 图 


1) 在 CATIA 环境 下 生成 二 维 铣床 夹具 装配 投影 图 。 首 先进 入 工程 制图 模块 ， 其 路 径 如 
图 13-50 所 示 。 然 后 将 夹具 体 的 整体 装配 图 进行 投影 ， 如 图 13-51 所 示 。 





| 
NS 


fÑ Zh 
Teri 
一 上 LE 





EE mmovra vs vm 文件 Gas Gmm GA 工具 分 析 WE wR 
, 














= Ye 
s @ 委 件 设计 
a PE. ， @P 装配 设计 
分 析 与 模拟 "3 mmenass 
Mc 工厂 ， GE Product Functional Tolerancing & Annotation 
加 工 , Pa RE Design 
(tt 二 ZEE Mold Tooling Design 
设备 与 系统 
制造 的 数字 化 处 理 
加 工 醒 拟 
图 13-50 工程 制图 路 径 图 13-51 铣床 夹具 装配 CATIA 二 维 投影 图 


2) 将 生成 的 二 维 夹具 投影 图 另存 为 dwg 格式 ， 导 入 CAD 中 ， 经 过 修改 ， 得 到 的 铣床 夹 
具 装 配 工程 图 如 图 13-52 所 示 。 
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第 二 
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图 13-52 又 口 侧面 
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塞 尺 厚 3 











铣床 夹具 装配 图 






















































































22 | GB/T 70.1 一 2008 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 MS5x12 
21 | GB/T 119.1 一 2000 圆柱 销 $3x18 
20 | GB/T 97.1—2002 垫圈 16-140HV 
19 | GB/T 91—2000 开口 销 
18 XJ—04—08 挡 块 
17 | GB/T 70.1 一 2008 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 M6x35 
16 | GB/T 119.1 一 2000 圆柱 销 WB6X40 
15 XJ—04—07 顶 杆 
14 XJ 一 04 一 06 拉杆 
13 | GB/T 2088 一 2009 弹簧 0.6x5.5x35 
12 | GB/T65—2000 开 槽 螺钉 M5x12 
11 | JB/T 8016—1999 定位 键 
10 | JB/T 8033—1999 £ 5E Sh 16h6x55 
9 |JB/T 8023.1—1999 演 花 把 手 
8 XJ—04—05 夹 紧 压 板 3 35-40HRC 
3 XJ—04—04 夹 紧 压 板 2 35-40HRC 
6 |GB/T6172.1—2000 六 角 薄 螺母 MI10 
5 | GB/T97.1—2002 垫圈 10-140HV 
4 |JB/T 8014.3—1999 可 换 式 定 位 销 A18f 7x18 
3 XJ—04—03 定位 块 (对 刀 件 ) 35-40HRC 
P) XJ—04—02 夹 紧 压板 1 35-40HRC 
1 XJ—04—01 夹具 体 

代 号 名 称 备 注 
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第 四 节 ”基于 CATIA 创建 的 工程 图 转化 到 
AUTOCAD 中 进行 编辑 的 实例 





CATIA 软件 可 以 绘制 二 维 工 程 图 ， 但 某 些 标注 样式 不 符合 国标 。 由 二 CATIA 工程 网 
Drafting 模块 可 提供 优良 的 文件 转换 功能 ， 可 以 输入 输出 多 种 常用 规格 的 文件 ， 并 且 与 
AutoCAD 兼容 ， 因 此 ， 课 程 设 计 中 通常 的 做 法 是 先 在 CATIA 中 生成 工程 图 ， 然 后 将 其 转化 
为 *.dwg 文件 格式 ， 再 在 AutoCAD 环境 下 进行 编辑 ， 经 过 修改 完成 二 维 机 床 夹具 装配 图 。 下 
文 以 图 13-28 所 示 钻 床 夹具 中 钻 模 板 组 件 为 实例 对 工程 图 进行 编辑 说 明 。 

一 、CATIA 中 创建 工程 图 

1) 在 CATIA 环境 下 ， 首 先进 入 开始 菜单 中 机 械 设计 下 的 工程 制图 ， 出 现 创 建新 工程 图 
对 话 框 , 选择 需要 的 布局 形式 后 单 击 确定 , 进入 工程 绘图 环境 。 单 击 视图 工具 条 中 的 正视 图 盟 
命令 后 ， 单 击 主 菜 单 中 的 窗口 项 ， 进 入 三 维 模型 ， 选 择 主 视图 ， 如 图 13-53 所 示 ， 确 定 正视 
图 ， 如 图 13-54 所 示 。 






































图 13-53 ”进入 三 维 模型 图 13-54 ”正视 图 

2) 通过 视图 工具 条 中 的 偏 移 训 视 图 园 按钮 作 图 13-54 所 示 的 削 视 网 ， 如 图 13-55 
所 示 。 

在 生成 的 主 视图 和 前 视 冬 中 ， 会 有 很 多 不 符合 国标 的 地 方 。 比 如 在 岁 13-54 中 的 细 实 线 
为 圆 弧 过 滤 线 ， 应 该 删 乓 ;在 图 13-55 中 ，A 处 钼 套 螺钉 是 标准 件 应 该 作 不 前 处 理 ，B 处 蕉 
形 螺 母 及 双 头 螺 柱 、C 处 文 了 夭 钉 等 应 作 局 部 痢 视 处 理 ， 以 表示 出 相互 联接 的 情况 ，D 处 圆 浆 
过 渡 线 不 应 该 存在 ， 整 个 图 形 前 面 线 的 角度 不 符合 国标 ， 对 称 结构 缺少 中 心 线 等 。 为 了 便于 
修改 编辑 ， 可 以 将 工程 图 转 入 AutoCAD 环境 下 进行 修改 。 

3) 打开 震 要 转化 的 工程 图 文件 ， 选 取 “ 文 件 另存 为 ”命令 。 在 另存 为 对 话 框 的 保存 类 
型 中 选择 dwg 类 型 保存 ， 如 图 13-56 所 示 。 
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图 13-55 痢 视 图 












[CATIA dve 





文件 名 加 
保存 类 型 人) [as 





I 
I 

| 

| 

| = së 











图 13-56 CATIA 工程 图 dwg 格式 的 保存 


—. AUTOCAD 环境 下 修改 工程 图 


1) 用 AUTOCAD 创建 一 个 新 的 图 文件 , 命名 为 所 需 的 文件 名 如 Drawing 1.dwg， 打开 由 
CATIA 转 成 的 图 文件 〈 设 文件 名 为 CATIA.dwg), 复制 CATIA.dwg 里 所 有 的 元 素 到 Drawing 
1.dwg 里 进行 编辑 修改 。 如 果 直 接 在 CATIA.dwg 进行 编辑 修改 ， 最 后 打印 工程 图 时 ,会 出 现 
没有 线 宽 的 情况 ， 而 在 Drawing1 .dwg 里 则 打印 正常 。 

2) 根据 需要 建立 图 层 ， 通 澡 将 黄色 设置 为 粗 实 线 ， 如 图 13-57 所 示 。 
^ 3 W Wrap" 线 宽 
















k. 2 
> Defpoints * 口 白 Contin. .， 一 一 默认 
-zw 粗 实 线 I [] 8 Contin.. s D... 
-< ËRSC2Ë | mg w Contin. .， 一 一 默认 

感 线 | BE 洋红 DASHEIX2 一 一 默认 
2 rhuyëë i 团 红 CENTER2 一 一 默认 





图 13-57 创建 图 层 
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3) 修改 三 视图 ， 包 括 加 除 多 余 的 圆 弧 过 渡 线 等 线条 ， 更 改 训 切 符 写 ， 编 辑 线 觉 ， 添 加 
中 心 线 等 修改 编辑 工作 ， 修 改 主 视图 如 图 13-58 所 示 。 











图 13-58 ”修改 主 视图 
a) 修改 前 b) 修改 后 
4) 修改 谢 视 图。 删除 章 面 线 ， 只 剩 下 轮廓 线 ， 此 时 所 有 线 都 在 0 图 层 中 ， 需 要 根据 
实际 情况 对 这 些 线 的 特性 进行 编辑 。 有 具体 做 法 是 选 定 这 些 轮廓 线 后 ， 选 择 其 所 属 图 层 。 如 
图 13-59 所 示 轮 廊 线 ， 全 部 选择 为 粗 实 线 。 


























图 13-59 ”轮廓 线 示 图 





在 剖 视 图 中 ， 画 出 中 心 线 或 对 中 心 线 的 设置 进行 调整 。 钻 模板 转轴 人 处 的 中 心 线 特性 未 显 
示 出 来 , 如 图 13-60a 所 示 。 具 体 修改 方法 为 : 双击 中 心 线 , 在 弹出 的 对 话 框 中 ( 见 图 13-60b) 


























修改 常规 栏目 下 的 线 型 比 列 ， 将 值 调 整 到 合适 值 ， 如 将 1 改 为 0.25 后 效果 如 图 13-60c 
所 示 。 

中 心 线 特 

性 未 显示 





13-60 ”编辑 中 心 线 
a) 编辑 前 ”b) 编辑 方法 c) 编辑 后 
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5) 补充 画 出 局 部 前 视图 ， 并 绘 出 剂 面 线 ， 按 照 机 械 制 图 国家 标准 ， 将 双 头 螺钉 、 文 承 
杀 等 作 局 部 剖 视 处 理 。 绘制 剖 面 线 , 注意 : Q) 相 邻 两 零件 的 剖面 线 方向 应 当 相 反 或 间隔 不 同 ; 


@ 同一 零件 在 各 个 剂 视图 中 的 前 面 线 方 向 和 间隔 应 当 相 同 。 如 网 13-61 所 示 ， 公 此 ， 图形 绘 


| 












sil; isi! S 
N RN Sw 
SI lm: ss 
站 一人 一 | 
SR 


图 13-61 修改 放 视 图 示例 


=. AUTOCAD 环境 下 工程 图 标注 尺寸 、 公 差 及 技术 要 求 


装配 图 中 应 标 出 必要 的 人 尺寸， 这些 尺寸 是 根据 装配 图 的 作用 确定 的 ， 用 来 说 明 机 器 的 性 


能 、 工 作 原 理 、 装 配 关 系 和 安装 等 要 求 。 通 常 包 括 尺 寸 标注 、 公 差 配 合 标注 、 位 置 公差 标注 
A 


舍 。 由 于 本 图 不 涉及 尺寸 和 位 置 公差 的 标注 ， 只 将 公差 配合 标注 在 图 中 ， 如 图 13-62 所 示 。 


Ys 






















图 13-62 标注 图 形 公差 
四 、 标 注 零件 序号 及 明细 栏 


1) 按 机 械 制图 要 求 标注 夹具 各 零件 序号 。 在 夹具 装配 图 中 通常 将 夹具 体 标 为 零件 1， 钻 
模板 组 件 零 件 序号 标注 见 图 13-63。 


MSS 


《四 
Z 








图 13-63 标注 零件 序号 
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2) 创建 标题 栏 及 明细 栏 ， 如 图 13-64 所 示 。 

GB/T 8033 一 1999 Fe pEfH 

GB/T 900- 1988 双 头 螺 柱 

JB/T 8004.6 一 1999 次 形 螺母 

GB T 2226 — 1991 支承 钉 

JB/T 8045.5 1999 钻 套 螺钉 

JB / 工 8045 3 — 1999 快 换 钻 套 14F7X22k6X20 

JB / T 8045 1 1999 衬 套 A22X20 
ZJ-03 一 03 12 BE TS ES IR 
ZJ-03-01 






































钻 模板 组 件 
加 











图 13-64 ”标题 栏 及 明细 栏 
经 上 述 编辑 修改 步 又 ， 完 成 销 模 板 组 件 装 配 图 ， 如 图 13-65 所 示 。 
五 、 打 印 图 形 


L 程 图 有 两 种 打印 翌 式 : 颜色 相关 样式 和 命名 样式 。 一 个 图 形 只 能 使 用 同一 类 型 的 打印 
样式 表 。 用 户 可 通过 输入 convertpstyles 命令 在 两 种 打印 样式 表 之 间 转 换 。 也 可 以 在 已 设置 图 
形 的 打印 样式 表 类 型 后 ， 修 改 所 设置 的 类 型 。 

对 十 颜色 相关 打印 样式 表 ， 对 和 象 的 颜色 直接 确定 如 何 对 其 进行 打印 。 这 些 打印 样式 表 文 
件 的 扩展 名 为 .ctb。 

命名 打印 样式 表 使 用 直接 指定 给 对 象 和 网 层 的 打印 样式 。 这 些 打印 样式 表 文 件 的 扩展 名 
为 .stb。 

下 而 简单 介绍 打印 黑白 色 工 程 图 的 步 又 : 

1) 单 击 文件 进入 页 面 设 置 管理 器 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 选择 “修改 ”， 弹 出 “页 面 设 置 一 
模型 ”对 话 框 ， 如 图 13-66 所 示 。 

a. 选择 打印 机 /绘图 仪 名 称 

b. 选择 图 纸 凡 寸 ; 

c. 选择 打印 样式 表 后 , 单 击 力 选项 对 各 种 颜色 打印 的 颜色 及 现 况 进行 设置 , 如 选 acad.ctb， 
如 图 13-67 所 示 ， 单 击 “ 表 格 视图 ”， 在 打印 样式 栏 选 上 所 有 颜色 (可 用 Shift 刍 ，， 在 特性 
栏 中 选 定 颜色 为 黑色 , 线 宽 设 为 0.15, 另外 再 修改 黄色 (图 形 中 设 定 的 粗 实 线 ) 的 线 宽 设 为 0.35; 
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_ 


y 

















GB/T 2226 一 1991 
5 | JB / T 8045.5 —1999 
4 | JB/T 8045.3 — 1999 


3 | JB /T 8045.4 — 1999 : 3 = 
= 











ZJ—03-03 
ZJ-03-01 
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Ibni t| 2 wk xs5l | 钻 模板 组 件 
tima lil L | ze | 
工艺 批准 共 张 第 张 | | 


图 13-65 ”和 钻 模 板 组 件 装 配 图 
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er 


pdfFactory 3 - Windows F23Ç38S51SPE - 由 ls 著 色 打 印 但 ) gə= 
m Q 8 


Yep s 


osa Fisum a, 
打印 范围 @) 

至 示 ~ 
打印 编 焰 (原点 设置 在 可 打印 色 碱 } 

£ :的 s 门 府中 打印 多 3 


Lt 136 总 六 





| 
图 13-66 页面 设置 对 话 框 


d. 根据 实际 情况 选择 图 形 方向 。 

单 击 “ 确 定 ”， 结 束 “ 页 面 设置 一 模型 ”的 修改 ， 关 闭 页 面 设置 管理 器 ， 回 到 绘图 界面 。 

2) 单 击 文件 进入 打印 ， 弹 出 “打印 一 模型 ”对 话 框 ， 如 图 13-68 所 示 。 

a. 在 打印 偏 移 栏 ， 选 中 “居中 打印 ”; 

b. 在 打印 区 域 选择 “窗口 ”， 在 绘图 窗口 选择 需要 打印 的 范围 ， 单 击 确定 即 可 打印 。 

本 文中 的 CAD 图 就 是 通过 虚拟 打印 机 采用 上 述 方法 打印 成 PDF 后 截取 的 ， 这 种 方法 也 
便于 截图 编写 设计 说 明 书 。 

如 果 打 印 出 的 工程 图 形 出 现 不 区 分 线 宽 的 情况 ， 此 时 可 以 将 图 形 复制 粘贴 到 CAD 新 建 
的 文件 中 进行 打印 设置 。 























me, š 
3 打印 机 / 状 图 人 PEP UEIEE 
se, 总 ZQ: I QPpagFactory Pro x;i[ Wtz@ 
Pe x: 从 图 仪 : pdfFactory 3 - Windows 系统 驱动 程序 - 由 hn..， E 
Be 至 fem: PPP3: 
+ IR q 100 > 说 明 : 
3 2:91 eseni ` 门 打印 开朗 件 q) 
Biñm Oa). Fw g 
806, a s; EBEKF2 r Z) #rtMN38 g) 
k: -0.1500 8683 se. 2 上 x s sm: . A 
说 明 全) 05 Q) Q@mupuspD - Ni RN L y: 
WR. 使 用 对 象 连 接 样 式 — < 打印 区 域 b PEDRO 
MO80: @jmovrpus < Homme 2 人/ — Fimnmis) 
= . 显示 x Ja] 比例 名) 
毫米 v= 
LU 取消 j í Who ; w". < x Š 
—— ——əP”ÑÑ—I [DD... |] [ mnao j = J( 取消 jí Wq | (DD 
13-67 打印 样式 表 对 话 框 图 13-68 ”打印 一 模型 对 话 框 
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附 对 


附录 A 标题 栏 


标题 栏 (摘自 GB/T 10609.1 一 2008) 的 格式 参见 附录 图 1。 


(单位 名 称 ) 


180 

























(材料 标记 ) 
































s rm: m: 
rz wt | 共 张 第 张 E| mas | 
| i 1 12 16 12 1.12 





附录 图 1 标题 栏 


附录 B HJ 细 F 


明细 栏 (摘自 GB/T 10609.2 一 2009) 一 般配 置 在 装配 图 中 标题 栏 的 上 方 ， 按 由 下 至 上 的 
顺序 填写 ， 明 细 栏 的 格式 参见 附录 图 2。 

















单 件 | 总 计 
L s [= FL — ee 


(标题 栏 ) 





附录 图 2 明细 栏 
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附 = 


附录 C 结构 工艺 性 











结构 工艺 性 就 是 所 设计 的 产品 和 零 、 部 件 在 满足 使 用 要 求 的 前 担 下 ， 制 造 、 维 修 的 可 行 
性 和 经 济 性 。 也 就 是 说 ， 在 一 定 的 生产 条 件 下 ， 所 设计 的 产品 和 零 、 部 件 ， 在 保证 使 用 性 能 
的 同时 ， 能 以 较 高 的 生产 效率 、 较 少 的 劳动 量 、 较 少 的 材料 消耗 和 较 低 的 成 本 制造 出 来 ， 其 
中 包括 毛 坏 制造、 热处理 、 机 械 加 工 、 闭 配 和 修理 。 
附录 C 表 1 为 零件 尺寸 的 合理 标注 图 例 ; 附录 C 表 2 为 零件 结构 的 机 械 加 工 工艺 性 分 析 
图 例 ; 附录 C 表 3 为 产品 结构 的 装配 工艺 性 分 析 图 例 。 
附录 C 表 1 零件 尺寸 的 合理 标注 图 例 
图 例 


改 进 前 改 进 后 
































-个 加 工 表 而 
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对 了 本 均 布 孔 系 ， 
应 保证 孔 的 对 称 
要 求 。 左 侧 网 的 尺 
十 标注 方式 将 导 

4xal0 致 堪 、 右 两 侧 徊 0 
[外 [#03|14[B 小 扎 与 %0 大 筷 
的 中 心 距 不 对 称 ， 
应 按 右 图 标注 
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1 1 








应 按 加 工 顺序 
标注 尺寸 , 左 图 是 
以 表面 粗粮 度 要 
求 较 黄 的 齿轮 右 
端面 为 基准 标注 
轴 向 尺寸 ， 此 面 
最 后 还 要 加 工 

如 按 左 图 标注 尺 
寸 许多 尺寸 (60， 
140, 160) 都 将 
受 牵连 ， 保 证 了 
-个 凡 丁 ， 其 他 
尺寸 环保 证 不 
了 ， 应 按 右 图 从 
车 前端 而 标注 尺 
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改 进 前 









改 进 后 
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附录 C 表 2 
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零件 结构 机 械 加 工 工艺 性 分 析 图 例 
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应 尺 十 标注 尺 二 





















档 底 面 要 求 与 外 由 友和 而 
要 求 不 同 ， 不 同 加 [要求 
的 表面 应 明显 分 开 ， 以 改 
靖 刀 具 的 工作 条 件 
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避免 把 加 工 面 布置 
在 低 目 处， 改进 后 可 
采用 闹 效 率 的 加 工 方 
法 
















避免 在 加 工 面 中 间 
设置 矶 台 ， 改 进 后 可 
采用 高 效率 的 加 工 方 
法 


应 考虑 刀具 能 正常 


， 以 防 





避免 加 工 深 孔 ， 使 
刀具 具有 民 好 的 工作 
条 件 






保留 加 工 表面 的 必 
要 长 度 ， 将 较 大 的 支 
奈 表 面 挖 定 ， 将 加 工 
面 铸 出 凸 台 ， 以 减少 
加 工 面 、 提 苘 效率 、 
保证 精度 
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尽 可 能 采用 标 
准 刀具 加 .1.， 尽 量 
不 用 接 长 钻头 等 
非 标准 刀具 






尽 可 能 使 加 工 
表面 处 于 同一 加 
[方向 ， 以 减少 装 
夹 次 数 

























































改进 后 的 结构 

可 多 件 合并 加 工 
减少 装 夹 次 数 ， 提 
高 效率 













多 个 加 工 表 面 
JV J n] fé A ë tE 
同一 平面 上 ， 以 减 
少 走 刀 次 数 和 行 


合理 布置 加 强 
肋 ， 提 高 工件 的 刚 


度 


避免 用 立 铣 刀 
加 工 封闭 槽 以 改 
荡 切 前 条 件 , 尤其 
是 切入 时 的 切削 
条 件 
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加 工 阶梯 孔 时 要 
有 退 思 模 ， 以 提高 
JH 1 612, SK UJ 
HJ JJ1LI6J sa 








Br E6dU JS hr As JH 
平 端面 过 滤 ， 以 提 
高 生产 率 ， 使 于 采 
用 通用 刀具 








内 蛇 纹 在 筷 口 应 
有 倒 角 ， 以 便于 正确 
引入 螺纹 刀具 ， 使 开 
始 的 螺纹 圈 有 较 大 
的 强度 ， 且 有 利于 保 
证 蝶 纹 精度 ， 在 组 合 
机 床上 加 工 吻 于 保 


| ul yr Ba er [r yt 











R £ JL )% fjg (3: la 
纹 刀具 便于 通过 ， 从 
而 提 商 生产 率 ， 改 疼 
刀具 工作 条 件 





B>2D, 





B=2D 


槽 的 贺 角 半径 要 
与 槽 的 宽度 相应 ， 以 
便于 采用 一 种 刀具 
加 工 ， 减 少 行程 次 数 
和 工时 





























校 边 的 结构 应 使 
于 采用 高 效 的 加 工 
方法 ， 以 使 于 减少 加 
1. f, AH] 
县 和 同时 加 工 多 个 
零件 
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附录 C 表 3 产品 结构 的 装配 工艺 性 图 例 
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具有 装配 位 置 
精度 的 雪 件 ， 联 
接 时 应 有 装配 定 
位 基 面 
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改进 前 轴 厌 座 
直 用 专用 工具 装 


。 轴 康 座 改 进 
装 拆 较为 方 使 












J Y @8 |D F 
虑 ， 箱 体 筷 台 
处 的 直 答 应 大 
BR Z18110 rí 












定位 销 孔 应 尽 
能 钻 遂 ， 使 于 


出 定位 销 





改进 前 齿轮 1 


:的 两 定位 螺 铝 


在 花 键 轴 3 上 
定位 孔 需 在 装 
时 钻 出 。 改 进 
花 键 轴 3 上 增 
- 沉 割 槽 ， 用 
只 半圆 隅 套 4 
现 齿 轮 1 的 轴 
定位 ， 避 人 钩 了 





< 配 时 的 机 械 加 


配 作 
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改进 前 变速 箱 
箱 体 有 内 壁面 , fE 
为 齿轮 两 端面 的 
定位 面 , 它 需 要 加 
l; 改进 后 用 倒 挡 
轴 的 台 肩 作为 齿 
轮 一 个 端面 的 定 
位 面 , 既 使 于 刀具 
进入 加 工 内 壁面 ， 
还 减少 了 箱 体内 
壁 的 一 个 加 工 面 
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